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"Pafilkontrolo" havis longan historion: - 


“La homoj de la diversaj provincoj estas strikte malpermesite enhavi 
ilia posedo ajnaj glavoj, pafarkoj, lancoj, pafiloj, aŭ alia speco de 
brakoj. La posedo de ĉi tiuj elementoj malfaciligas la kolekton de 
impostoj kaj kotizoj kaj emas permesi ribelon, do, la estroj de la 
provincoj, oficialaj agentoj kaj deputitoj estas ordonitaj kolekti ĉion 


armilojn menciitajn supre kaj transdonu ilin al la registaro.” 


Toyotomi Hideyshi, ŝoguno, la 29-an de aŭgusto 1558 


Machine Translated by Google 


A —————————hkeP KUL 

EŬKONOUKO, „amass oneto kosmo iede oerated ime onen gedaan Kono a 2 

lloj bezoĥialaj sa us nm l o = 

Ge clu sic e A ——— 2 

Tuboj kaj materialoj bezonata amanjgmuau umugigagapaigijŝejŝhŝhiuuuŝ upo jm jhhhhhŝhA, 6 

ERE Jan o TS aim Ts pod o a aas LA 

„Ia Mal SUDKARICEVIIO:KONSIUO a sans uu Sk o I oso co, 9, 

EV lnreNe-IE MST TT ————— 12 
REVUO KONSILA ipimpmmm—;————A 
mu EGS O KAJ GARISIO. ss smo vanan eŭ anak 
A OO A e=———— MW Ĵ |] Ĵ =e 
Clara UIT ==—ooo———oJoEO.—.~„R———— LJ 
Mulan ETSO TE ETO TTTTTTTTTTTTTEEEITTTETETEZ8ŭ8EBTE' ROŭN8ŭTŭTŭTŭGŭŭTŭIŭŬŭŭ o 
VIIa] maT — 23 
LU MALSE OE aĉo slo SO ose Kad o ao da o a aa ĈA oa 9 
Gvidisto.kaj.Kontraŭa.Ŝilda.11..Kunvenado de.la........................eeseeesnenennnn sensema ano 61. 
Maŝinpistola.12..Farado.de.Slingo.13..FiNa..............A................UU....o...o.on.o“ 67 
EI SGIOS AS TOSpalo loo o faj E sda ea FAj 
—————————««ee««ohEkĉRjun 13 
—————————— ——-— 12 
A = Masinaj Piatolaj lubaj arandedoj ernas LIA 
I ga Ej Tubaj Grandecoj por.Improvizaj Bareloj,„„„hLallĴĴIĴ [E 
ALENO E mon uto Ĉambra Reamer Provizantoj „„...„ahiajnĝĝnnĝĝiĝĝnnĝjjĝjĝ 81. 
ALENDO D Hejmfarita Reamer .380 83 


Machine Translated by Google 


Do, vi ŝatus scii kiel memfarita pafilo estas konstruita, kiaj materialoj estas uzataj kaj kiaj iloj necesas 


por konstrui la pafilon? 


Mi ne kulpigas vin. Ĝi estas interesa temo, sed pli grave, utila scio por havi, precipe en ĉi tiuj tagoj de 
ĉiam pli subpremaj kontraŭpafilaj leĝoj. Eble ĉi tiu estas la unua libro, kiun vi legis pri la temo, aŭ eble 
vi aĉetis aliajn eldonaĵojn de "Hejmfarita Pafilo" nur por esti seniluziigita kaj ĉagrenita de bildoj de 
inĝeniero aŭ profesia Pafilisto konstruanta pafilon per tornilo kaj frezmaŝino! La pafilo farita fare de 
la viro kiu posedas tian ekipaĵon daŭre estas teknike "Memfarita Pafilo" ĉar ĝi estis farita en la hejma 


medio; tamen relative malmultaj homoj havas aliron al tia ekipaĵo. 


Por plej multaj homoj la esprimo "Memfarita pafilo" elvokas la bildon de kruda aspektanta improvizita 


artilero, tenita kune per glueca glubendo kaj gluo, pli da danĝero por sia posedanto ol ajna ebla celo! 


La vera memfarita pafilo ne devas fali en neniu el la supraj kategorioj. 
Estas perfekte eble konstrui pafilon sen diplomo pri inĝenierado, kaj unu kiun vi ne hontus konfesi 


konstrui. 


La Ĝusta Memfarita Fajro-Armilo atingas feliĉan ekvilibron inter ĉi tiuj du ekstremoj de konstruteknologio. 


Kiam la esprimo "oportuna" estas uzata por priskribi la konstruadon de antaŭfiksita produkto, ĝi 
priskribas ion, kio povas esti farita kun relativa rapideco kaj uzante la plej bonajn materialojn haveblajn 


en iu antaŭfiksita tempo aŭ loko. 


La Ĝentila Memfarita Pafilo aliĝas al ambaŭ ĉi tiuj principoj. Ĝi estas daŭrema, relative rapide 


konstruebla, ne postulas la uzon de specialaj iloj kaj estas konstruita el la plej bonaj disponeblaj 


materialoj. 


Okazaĵo estas, do, la ŝlosilvorto kiam oni diskutas la temon de la hejmkonstruita pafilo. 
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En ĉi tiu volumo de Expedient Homemade Firearms mi klopodos montri kiel pli kompakta kaj malpeza 


maŝinpistolo povas esti konstruita el facile haveblaj nekomercaj materialoj. 


En ĉi tiuj tagoj de kontraŭpafilaj leĝoj, kiam pafiloj eble devas esti kaŝitaj, ju pli kompakta kaj kaŝebla 


armilo estas des pli bona. 


La oportuna maŝinpistolo estas .32/.380 kalibro armilo. La vera oportuna pafilo estas konstruita de la 
pozicio ke neniuj eksteraj influoj kiel ekzemple maŝiniloj aŭ profesiaj pafilfaristoj estas haveblaj. Tial 
preskaŭ ĉiuj gravaj komponentoj de la armilo, riceviloj, barelo, postaĵobloko kaj revuo, estas konstruitaj 
el facile havebla ŝtaltubo, eliminante ajnan bezonon de tornilo. La barelo, ekzemple, estas kunvenita 
de longo de senjunta hidraŭlika tubo plifortikigita kun serio de ŝtalkolumoj kaj estas glat-kalibro 


prefere ol striita. Dum 


la precizeco havebla de la glat-bora barelo estas limigita al relative proksimaj intervaloj, la relativa 


facileco kaj rapideco de kunigado de la oportuna barelo pli ol kompensas por tiu necesa kompromiso. 


Fabriki pafilrevuon uzante la konvenciajn metodojn de faldado de ŝtalo ĉirkaŭ formobloko povas esti 
malfacila kaj tempopostula procezo. La oportuna revuo evitas ĉi tiujn problemojn, ĉar denove ĝi estas 
konstruita el tubo kaj nur postulas segilon, dosieron kaj arĝentan lutaĵon por kunmeti ĝin. La revuo 
estas de ununura stakdezajno tenanta 16 preterpasas. Tio estas malpli ol la kapacito de la komerce 
produktita ĝemelstako dezajno, sed denove, la relativa simpleco de fabrikado pli ol kompensas por la 


reduktita kapacito. 


Certaj partoj de la maŝinpistolo, kiel ekzemple la sear, postulas la uzon de hardita ŝtalo. Tial, mi 
korpigis iujn nepretajn produktojn en la pafilan dezajnon, kiuj estas kiel eble plej proksimaj al la ĝustaj 
ŝtaltipoj, kiujn postulas. Ĉi tio forigas la akiron kaj varmotraktadon de specialigitaj ŝtaloj, kiuj povas 


kaŭzi problemon. 


Mi ne inkludis vidindaĵojn sur la maŝinpistolo ĉar ili estus nur por kosmetikaj celoj, prefere ol por fari 


la pafilon pli preciza. 
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La maŝinpafilo estas ĉefe punkta kaj pafa armilo. Fidindeco kaj simpla funkcieco estas 
la ĉefaj prioritatoj, precipe por armilo, kiu devus esti konservita kiel eble plej simpla. 
Resume, mi inkluzivis nur tion, kio estas necesa por certigi, ke la pafilo funkcios tiel 
fidinde kiel oni povas atendi. 


Oni devas rimarki, ke la vivdaŭro de iu ajn pafilo konstruita uzante la specon de 
materialoj kaj teknikoj ilustritaj en ĉi tiu libro estos malpli ol tiu de unu konstruita el la 
ĝustaj ŝtaloj kaj al maŝiniloj-toleremoj. Tamen, pro la facileco kun kiu partoj, (kiel 
ekzemple la postaĵobloko kaj barelo) povas esti faritaj; eblas konservi la pafilon en 
konstanta funkciado havante elekton de rezervaj partoj disponeblaj kaj pretaj por uzo. 
Rezerva postaĵobloko kaj barelo devus esti rigarditaj kiel neceso. 


LA MATERIALA PRESENTITA EN ĈI ĈI LIBRO REPRESENTAS LA AŬTOROJ PROVOJ EVOLUVI KAJ 
KONSTRUI MEMFARITAJ PAJARMILOJ KAJ NE NECESE APROBATAS AŬ INVESTIGAS LA 
KONSTRUON DE FAJARMILOJ DE IUJ INDIVIDUO AŬ GRUPO. 


LA KONSTRUO DE PAFARMILOJ EN PLEJ PLEJ PLEJ PLEJ PLEJ POLOJ JURISDICCIOJ ESTAS NELLEGA. NEK 
LA AŬTORO NEK ELDONANTO ASUPONAS IUJN RESPONDEBON PRI LA UZO AŬ MINUZO DE LA 
PRESENTITA MATERIOJ EN ĈI ĈI PUBLIKO. LA TEKNIKAJ DATUMO PRESENTITAJ, PARTICULE 
PRI LA UZO DE FAJARMILOJ, NEEVITEBLE SPEGULAS LA AŬTOROJ INDIVIDUAJN SPERTOJN PRI APARTAJ 
PAJARMILOJ SUB SPECIFIKAJ CIRKUNSTAncoj KIUJ LA LEGANTO NE POVAS ĜUSTE DUPLIKATI. LA 
MATERIALO DO ESTI NUR TRAKTATA KAJ AKADEMIA studmaterialo KAJ SINGARDE 
ALPROKITA. LA KONFORMO AL IUJ LEĜO ESTAS LA UNA RESPONDO DE LA INDIVIDUA LEGANTO. 
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1. Elektra Borilo aŭ Borilo Gazetaro 
2. Borilo Pecoj 1.5 ĝis 9mm diametro 
3. Meksegilo 4. 


Grandaj Dosieroj, Rondaj, Duone Rondaj kaj Plataj 5. 


Angulmuelilo 6. Benka 
Muelilo 7. Martelo 8. 


Agordu kvadraton 
9: 

14.2 mm (9/16) Pinta Pinta Alesilo 10. 
Konusa Tranĉilo 11. 


Kontraŭfrapa Ilo 12. Granda 


Malkasko 


La iloj listigitaj supre estas la minimumaj bezonataj. Evidente, ju pli bona elekto de iloj 
vi havas je via dispono, des pli facile la pafilo estos konstrui. Borilo, ekzemple, kvankam 
ne estas en la kategorio de maniloj, ŝparos al vi multan tempon dum borado de truoj 
ktp. Indas atentigi, ke borilo ne estas pli multekosta ol bonkvalita elektra manborilo 

kaj se vi pripensas aĉeti novan borilon, mi forte rekomendus borilon kun minimuma 
3/8” chuck-kapacito. 


Se vi havas aliron al tornilo, la bezono akiri la tubon por la barelo kaj breĉa bloko estos 
nenecesa. Tornilo ne estas necesa por konstrui ajnan parton de la pafilo prezentita en 
ĉi tiu libro; Mi nur atentigas ĝin en la okazo, ke tia ekipaĵo estos disponebla por la 
leganto. La tempo bezonata por konstrui la maŝinpafilon dependos parte de la ekipaĵo 
disponebla por la leganto kaj ankaŭ de la ĝenerala kapablo de la koncerna individuo. 
Kiel ĝenerala gvidilo, la averaĝa individuo devus esti eble konstrui la tutan armilon en 
semajno ĝis dek tagoj, post kiam la necesaj materialoj estas akiritaj. Por la individuo, 
kiu havas aliron al tornilo, la produktada tempo povas esti duonigita. 
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Kiel mi menciis pli frue, preskaŭ la tuta armilo estas konstruita el Ŝtala tubo. 

La plej bonaj lokoj por serĉi la tipon de tubo, kiun ni postulas, estas tubaj akciuloj, kiuj 
kutime havos en stoko ĉiujn tubajn grandecojn necesajn por iu ajn konstruo. Oni devas 
rimarki, ke tubprovizantoj kutime havas minimumajn mendkostojn. Mi konsilus mendi 
ĉiujn tubgrandojn necesajn por konstruado samtempe por profiti la minimumajn 
mendkostojn. Multaj provizantoj ankaŭ havas tubtranĉan servon do mi forte sugestus 
havi la longojn de tubo tranĉitaj en tri futojn por facile manipulado kaj stokado, ktp. 
Por malgrandaj kvantoj da tubo, inĝenieraj kaj ŝtalfabrikaj butikoj estas bona loko por 
rigardi. Tamen, vi ne trovos ĉiujn tubojn bezonatajn en tiaj lokoj. Listo de tubgrandecoj 
kaj bezonataj materialoj estas liverita maldekstre. Mi markis la okazan objekton per (5) 
por indiki, ke pluraj el tiu aparta objekto estu aĉetitaj kaze de eraroj dum fabrikado. 


Por aĵoj kiel Ŝaktaj serurkolumoj, kotflugiloj, sesangulaj ŝlosiloj/ŝlosiloj, ŝraŭboj ktp, 
serĉu en la Flavaj Paĝoj sub "Nukso kaj Riglilo" kaj "Inĝenieraj Provizaĵoj" por provizisto 
proksime de vi. Estas tre neverŝajne via loka aparataro stokos la postulatajn erojn, kaj 
vojaĝo al la ĝusta provizanto estos neceso. Fonta ŝtala striomaterialo kaj printempa 
drato (piano/muzika drato) estas haveblaj de iu ajn bona Modela inĝenieristiko. Via 
loka printempa fabrikisto ankaŭ estas bona fonto por printempa dratmaterialo. 
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1.30 x 30 x 2mm Supra Ricevilo 
2.30x30x 1.6mm Malsupra Ricevilo 
4. 12,70 x 203 mm Posta Bloko (SMT/SHT/ERW)“ 


5.25.40 x 12.70xX 1.6mm Revuo 


6. 12,70x091mm ReVUo 
7.34.93 x 15.88 x 1.60mm Revuo NuU 
8.40x20x1.6mm Teno 

9. 50.80 x 1.60mm Trigger Guard 


X Senjunta mekanika / Senjunta hidraŭlika / Elektra Rezisto Veldita 


1. 3" x 2" x 1/8" Ŝtala Plato (Eligilo) 


2. 10mm Heksagona Ŝlosilo/Ŝlosilo (Serĉi) 


3. Y" Ŝaktaj Ŝlosilkolumoj x 14 


4.5 kaj 6mm Ŝaktaj Ŝlosilkolumoj x 2 

6. 5.5mm dia' Ŝtala Bastono x 24” longa (aŭ 7/32”) 

Z. 19,05 x 5 mm Plata Trinkejo x 25” longa (aŭ 3/4 x 3/16) 
8. 3mm dia' Ŝtala Stango x 5 14” longa (aŭ 1/8”) 9.5 x 

9. 1.6mm Ŝtala Strio (Folio) x 6” longa (aŭ 3/8” x 1/16") 


10. 19.05 x 9.5mm Plata Trinkejo x 9” longa (aŭ 3/4 x 3/8”) 


11. 20 Gauge Piano Wire (Muzika Drato) Aĉetu plurajn rulojn 


12. 18 Gauge x 7/16” Printempa Ŝtala Strio, 12” longa 


13. 20 Gauge x 7)” Spring Steel Strio, 8” longa 


14. 6mm dia' Ingoŝraŭboj (x 11) mm longaj (aŭ 1/4" x 3/8") 
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Tipo de Armilo Maŝinpistolo 


Kalibro .32/.380 

Kapacito „32 (15) .380 (14) 

Totala Longo 18 34" 

Barelo Longo y” 

Pezo Malŝarĝita 4A funt. 8 oz 

Vidindaĵoj Neniu 

Konstruaj Materialoj Tubo, Kolumoj, Nuksoj kaj Rigliloj 


Materiala Havebleco Bone 


arE x 


Ofte oni demandas min, de legantoj de miaj libroj, pri problemoj pri dezajno kaj 
evoluado. Demando, kiun mi ofte aŭdas, estas: "Ĉu viaj pafiloj efektive funkcias"? Oni 
eĉ sendas al mi desegnaĵojn de "plibonigo de dezajno" foje, laŭ bonintencaj pafiloj 
desegnintoj! 


La leganto devas konscii, ke la armiloj montritaj en ĉi tiu eldonaĵo funkcias , ĉar ili povas 
ĵeti municion "malproksimen" je alarme multekosta rapideco! La leganto, tamen, ankaŭ 
devas konscii, ke pro personaj cirkonstancoj, kaj la fakto, ke konstrui pafilojn estas tute 
kontraŭleĝa, malmulte da tempo estis perdita en la "dezajno kaj evoluo" 


scenejo. La dezajnoj de pafiloj povas, do, esti plibonigitaj en areoj kiel estetiko, 
kompakteco de dezajno kaj komponantoj, kaj materialoj uzataj en konstruado ktp. 
Malgraŭ tio, mi esperas, ke mi gvidis la vojon en aparta areo de dezajno de pafiloj, 
faciligante ĝin. por ke aliaj "memfaritaj pafiloj" dizajnistoj sekvu, kaj eble plibonigu tion, 
kion mi faris! 
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Konvenaj Memfaritaj Pafiloj 


Metu la kopiitan ŝablonfolion sur plata 

surfaco kaj, uzante akran metian tranĉilon, eltranĉu 
ambaŭ ŝablonoj. La tri ombritaj areoj sur 

ŝablono No1 ankaŭ estas forigitaj kiel zorge 


kiel eble. Estas bona ideo uzi regulon por 


[==] '5..———————— gvidu la tranĉilon, por fari eltranĉadon kiel 


precizaj kiel eble. Ambaŭ ŝablonoj nun estas 


Ni komencos konstrui la maŝinpistolon unue konstruante : i ej ; : 
gluite al la ricevila tubo, kiel montrite sube. 


la pli malaltan ricevilon. Ĉi tio estas 3 ; iaj , 
p Kontrolu, ke la ŝablonoj estas en tiel ĝustaj 


verŝajne la plej bona loko por komenci ĉar la = ] L. 
! pe p vicigo kun la tubo kiel eble, antaŭe 


li malalta ricevilo akceptas la plej multajn el la pafiloj 
p p plej J peroj markante la pozicion de ĉiu niĉo kaj 


laborpartoj te la ellasilon mekanismo kaj konturo sur la tubon. Skribisto aŭ alia 

larka akre pinta ilo estas uzata por ĉi tiu proceduro. 

La malsupra ricevilo estas eltranĉita, uzante a La ses krucitaj cirkloj indikas la poziciojn 

haksegilo, de 11 1/8” longo de 30 x de la diversaj truoj, kiujn oni devas enbori 

30mm 16 mezurila kestosekcio ŝtala tubo. la tubo, kaj ĉi tiuj pozicioj devas esti markitaj 

Pli peza mezurilo povas esti uzata ĝis muro ankaŭ. Ĉi tio estas plenumita metante a 

dikeco de 2 mm, pugnobato, (akra 
sed en la intereso najlo, ktp) en la 


de konservado de la centro de ĉiu 


armilo tiel malpeza kiel kruco marko 
ebla, la 16 kaj frapado 
mezurilo (1.6mm) la pugnobato 
tubo estas plej bona. Unue, firme kun a 

tranĉu la tubon al longo de 1174”, iomete martelo por translokigi la pozicion de ĉiu truo 

pli longa ol la 11 1/8” longo bezonata. Uzu tra la ŝablono kaj sur la tubon. 

'metita kvadrato' por certigi ambaŭ finojn de la Antaŭ ol forigi la ŝablonojn, kontrolu tion 

tubo estas rekta, tiam lavu la tubon enen ĉiu poentarlinio estas klare videbla; tiam forigu 

varma sapakvo por certigi ke ĝi estas ĝisfunde la ŝablonoj. Kun la tubo klare markita 

purigi. Diversaj niĉoj devas esti tranĉitaj en la eksteren ni povas komenci eltranĉi la malsupran ricevilon. 

tubo, kaj fari ĉi tiun procezon tiel rapida kaj Unue, la flankaj konturoj de la ricevilo devas esti 

kiel eble plej simpla, mi liveris du skalojn formita, kiel indikite per la poentarlinioj de 

ŝablonoj, (Vidu Figuro A). La ŝablono ŝablono No2. Segilo kaj granda duono 

folio devus esti spurita, aŭ pli rapide ankoraŭ, ronda dosiero estas ĉio, kio necesas por atingi ĉi tion. 
fotokopiita sur A4-granda paperfolio La finoj de la tubo estas formitaj unue, per 

aŭ karto. Faru plurajn kopiojn, ĉiaokaze a forigante la plej grandan parton de la metalo per segilo, 
glito de la tranĉilo okazas dum eltranĉado. poste zorge fajlante ĉiun finon al formo. 
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Malsupra Ricevilo-Konstruo 


Foto 2: Flanka vido de supra ricevilo 


post eltranĉo. 


La arkaĵa sekcio apud la tri 


krucitaj cirkloj (nun stampita markita) estas la 
ellasilgardisto receso. Faru segilon tranĉita ĉe 

ĉiu fino de la gardaj niĉmarkoj, kaj 

segilo ĝis la supro de la arko, ambaŭ vidis tranĉojn 
farante "V" formon. Granda duonronda dosiero, ideale 115" 
ĝis 2" laŭlarĝe, nun kutimas 

tranĉu la niĉon al ĝia ĝusta kurba formo. 

Memoru, ke vi segas tra a 

tubo, do ambaŭ flankoj devas esti formitaj kiel 

proksime al la samaj dimensioj kiel eble, 

(Foto 2). Poste ni boros la truojn 

tra la flanko de la ricevilo. La tri 

truoj ĉe la malantaŭo de la ricevilo estas faritaj 

kun 4mm borilo, kaj la ununura truo proksime 

la mezo de la ricevilo estas borita al a 


diametro de 5 mm. La kvar truoj faros 


eventuale akceptu la kroĉajn pinglojn 

kaj la ellasilon kaj sear pivotrigliloj. 
Evidente, la truoj estas boritaj tra la 
ricevilo de unu flanko al la alia, do provu 
teni la borilon tiel proksima al orta angulo kiel 
eblas certigi, ke ĉiu flanko estas la sama. 
Se borilo estas uzata, tiam la precizeco de 
ĉiu truo estas certigita. La tri niĉoj 

tio finfine akceptos la tenon, 

ellasilon, sear kaj revuo bone, povas nun 
esti tranĉita en la supro de la ricevilo al la 


dimensioj lasitaj de ŝablono No1. Ne estas 
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Foto 3: Supra vido de supra ricevilo 


montrante kavojn. 


eble forigi la nedeziratajn sekciojn 

kun hakosegilo do serio de 

interkonektantaj truoj, ĉirkaŭ 3mm in 
diametro, devas esti borita laŭ la interno 
rando de ĉiu poentarlinio. Uzu bonan akran borilon por ĉi 
tiu proceduro kaj ĝi povas esti 

farita surprize rapide. Kun la truoj 

borita, metu platan finitan stampilon, kiel ekz 
mallonga longo de vergo, sur la sekcioj esti 
forigis kaj batis la stampilon akre pera 
martelo. La nedezirata metalo rompiĝos 

for kaj povas esti forigita. La dentita 

randoj de ĉiu niĉo nun povas esti arkivitaj 
glataj al la poentarlinioj lasitaj de la 


ŝablono, (Foto 3). 


Tri 6.55mm truoj nun estas traboritaj 

la supro de la ricevilo, en la pozicioj 
markita. La truo malantaŭ la revuo 

nu ripozo estas escepto tamen, kiel ĝi estas 
borita tra ambaŭ flankoj de la ricevilo. 

La niĉoj por la teno kaj revuo 

puto devas trapasi la ricevilon de 

de supre al sube. Ni jam tranĉis la 

supraj niĉoj helpe de ŝablono 

No1. La pozicio de ĉi tiuj du niĉoj 

devas nun esti translokigita al la malsupra flanko 
de la ricevilo. La pli malalta kroĉaĵo estas 


poziciigita plurajn milimetrojn pli malantaŭen 
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FIGURO 'A': MALSAJ RECEVILOŜABOLOJ. 
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FORIGI OMBRAJ AREON. 


ANTAŬ LA Ŝablono POVAS ESTI UZATI, ĜI DEVAS ESTI PLUSGANDIGI JE 2590 

UZANTE FOTOKOPIILLON. Noto: Post pligrandigo je 2590 la totala 
longo de la ŝablono estu 282mm, kiel ĉi-supre ilustrite. Se ĝi ne estas 
ĉi tiu mezuro la ŝablono povas esti pligrandigita aŭ reduktita 
laŭbezone ĝis la ĝusta mezurado de 282mm estas atingita. 
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Foto 4: Malsupra kroĉaĵo de kroĉado 


Foto 5: Malsupra revuo puto receso Notu 
malprofundan noĉon (sago). 


ol ĝia supra ekvivalento. Ĉi tio estas por certigi 
ke la teno, kiam ĝustigita, estas iomete 
angulo rilate al la ricevilo. Mezuro 

en distanco de 41mm de la malantaŭo de la 
ricevilo kaj poentu rektan linion, ĉi 

marko estante la longo de la niĉo, (Vidu 
Figuro B). La niĉo-larĝo estas 20mm, nur 

la sama kiel ĝia supra ekvivalento. 

Forigu la nedeziratan metalon uzante a 


segilo kaj dosiero por formi, (Foto 4). 


La malsupra revuo-puto-kaĉo nun estas tranĉita 
en la malsupran flankon de la ricevilo en 

ĝuste la sama pozicio kiel la supra 

receso. La plej facila maniero translokigi la 


pozicio de la supra niĉo sur la 


malsupra flanko de la ricevilo estas gajni du 
vertikalaj linioj laŭ la flanko de la ricevilo. 


La malsupro de ĉiu linio indikas la 


“ja: 


preciza pozicio de la malsupra niĉo; ĉi tiu povas 
nun estu eltranĉita. La sola diferenco 

inter la du kavoj estas ke la pli malalta 

niĉo havas malprofundan noĉon (sago) arkivita 
en unu finon. Ĉi tiu fendo devus esti 12 mm 
larĝa x 2mm profunda kaj akceptos la 

revuo printempa kapto ĝustatempe, 


(Foto 5). 


Fine, forigu ajnajn akrajn svingojn kaj randojn 
de la interno de la ricevilo kaŭzita de 

la borado kaj fajlado. La eksteraj surfacoj 
devus esti polurita glate uzante mediumon 
grada sablo ĝis ĉiuj poentarlinioj havas 

estis forigita. La pli malalta ricevilo nun estas 
finiĝis kaj ni povas procedi por konveni ĉiujn 


la pafiloj internaj partoj menciitaj antaŭe. 
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Foto 6: La teno alpinglita en pozicio 


La teno povas esti metita unue. Ĉi tiu parto estas 
nenio pli ellaborita ol longo de 40 

x 20mm 16-mezurila rektangula tubo. A 

iomete pli peza mezurilo povas esti uzata, sed 
denove, por konservi la armilon kiel eble plej 


malpeza, 16 mezurilo estas ideala. 


Tranĉu ĉiun finon de la kroĉaĵo laŭ eta angulo. 

Puŝu la kroĉon en la malfermitan malsupron 

niĉo kaj poste supren kaj en la supran 

niĉo malfermo. La supro de la teno devus esti flua kun la 
supro de la ricevilo kaj a 

ĝustigita frotado. Kiel kun ajna parto, certa 

kvanto da manĝustigo povas esti postulata 


antaŭ ol la teno glitos en pozicion. 
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Du 4 x 30mm risortaj pingloj nun kutimas 

firme retenu la kroĉon en pozicio. La flanko de 

la ricevilo jam estas borita por la pingloj 

sed la teno ne estas. Metu 4mm diametron 

borilo en ĉiun el la ricevilaj kroĉtruoj 

kaj traboru en la tenon. La flankoj de 

la kroĉado devas esti borita aparte, ne nur boru la tutan 
vojon tra la kroĉado de 

unu flanko al la alia aŭ la truoj ne faros 

viciĝas kaj la pingloj ne entuŝos. 

Nun frapu ĉiun pinglon ĝis ili estas fluaj 

la flanko de la ricevilo, (Foto 6). Teno farita el longo de 
tubo tiamaniere estas 

perfekte adekvata, kaj estas solida kaj 


sufiĉe komforta por teni, 


La 'revua puto', kiu esence estas a 

gvidtubo por la revuo, povas nun esti 

farita kaj instalita. La 'puto' estas farita el 

longo de 34,93 x 15,88 mm 16 mezurilo 

rektangula tubo. Ne lasu la sufiĉe komplikan aspekton 
de mezurado trompi 

vi; ĝi estas por ĉiuj praktikaj celoj, nenio 

pli ol 35 x 1Iemm tubo. Tamen, kiam 

aĉetante la tubon, petu la ĝustan 

mezurado por eviti komplikaĵojn. 

Male al la pli malalta ricevilo kaj kroĉado, la 

mezurilo, (dikeco de la tubo muro) estas tre 

grava kiel devas esti la internaj dimensioj 

ĝusta, kaj ĉi tio estas regata de la mezurilo. 

Mi liveris kvar desegnaĵojn por la puto, 'A', 'B', 'C' kaj 
'D' (Vidu Figuron D). Kiel montrite 

en Desegnaĵo 'A', la puto longas 114 mm. 

Unue ni devas fortranĉi 12mm-sekcion 

de la supro de la puto tiel ke nur la fronto 

muro restas, Desegno 'B'. Ĉi tio estos formita poste en la 


kartoĉon 
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Teno Kaj Revuo Nu 


Foto 7: La revuo bone montrante 


printempan kaptkavon kaj malantaŭan truon. 


ramplo, sed unue, du sekcioj de metalo mosto 

esti eltranĉita kaj forigita de la malantaŭo 

muro de la revuo bone al la 

mezuroj montritaj en Desegno 'C'. La larĝo de ĉiu niĉo estas 
regata de la 

muro de la tubo, do nur la longomezuradoj devas esti 
liveritaj. Segilo 

el la nedeziratan metalon per segilo 

por la laŭlongaj tranĉoj, kaj poste boru a 

vico de kvar aŭ kvin truoj laŭ la fundo 

rando de ĉiu niĉo, por permesi la sekciojn 


esti forigita. La flankoj de ĉiu niĉo 


estos malglata kaj dentigita post segado 


kaj devas esti fajlita malsupren al la muro de la 


nu. 4mm truo nun estas borita tra la 


mezo de la restanta sekcio de la 
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malantaŭa muro, (sago). Korespondanta 

truo, (sago), estas ankaŭ borita tra la 

kontraŭa antaŭa muro de la puto en vicigo 
kun la malantaŭa truo, (Foto 7). Ĉi tio povas esti 
farite farante la unuan truon per simple 
borante la tutan vojon tra la puto de 

unu flanko al la alia. Ĉiuj akraj randoj de 

la interno kaj ekstero de la revuo 

bone devas esti forigita per dosiero, tiel estas 


tute glata. 


La kartoĉa manĝodeklivirejo devas esti formita laŭ la angulo 
montrita en Desegno "D". Krampo 

la puto en morso do la supro de la morso 

makzeloj estas ebenaj kun la fundo de la deklivirejo. 
Ĉi tio certigos, ke la deklivirejo estas pli facila 

formo. Metu mallongan sekcion de bastono ĉirkaŭ 4" 
laŭlonge sur la supra rando de la deklivirejo kaj 

firme frapu la vergon per martelo ĝis la 

deklivirejo estas formita al la angulo montrita en 

Desegnaĵo 'D'. Dum ĉi tiu desegno estas a 

ŝablono, ĝi ne postulas kopiadon aŭ eltondadon. La revuo 
bone povas simple 

estu metita super la ŝablono ĝis la deklivirejo 

kongruas kun la angulo montrita en la desegnaĵo. 
Polu la supran surfacon de la deklivirejo kaj 

rondiru la du akrajn angulojn kiuj estos 

ĉeestas sur ĝiaj antaŭaj randoj. La celo de 

la du niĉoj kaj truo tranĉitaj en la malantaŭon 

de la revuo bone estas permesi la 

alĝustigo de la revuo kaptrisorto. La 

printempo havas du celojn, preni troan spacon en la 
malantaŭo de la puto kaj teni 

la revuo surloke. Ĝi estas farita el a 

longeco de 7/16”x 18 mezurila risorta ŝtalo 

strio, simila al la materialo uzata por fari 

tiuj ŝtalaj reguloj disponeblaj en plej bona 


fervaraj vendejoj. 
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AI B. 
; La fino de la fonto estas varmigita 
per gastorĉo por permesi unu 
; finon esti formita en buklon. 
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: [] 
Ŝablono 
Ĉ 
Post formi la buklon, la printempa kapto devas ; 
esti fleksita al la formo de la ŝablono. 
La tuta longo de la fonto devus esti 116mm post 
fleksado. 
FIGURO 'E', REVUO PRINTEMPO KATXO 
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AI 


Foto 8: La revuo printempa kapto 


Printempa ŝtalo estas havebla en multaj malsamaj 
mezuriloj kaj larĝoj, de bonaj modelaj inĝenieristikaj 
provizbutikoj; la speco de 

loko kie konstruantoj de modela vaporo 

motoroj kaj similaj aĉetas siajn provizojn. 

Mi liveris tri desegnaĵojn por ilustri la ĝustan sinsekvon 
de formado de la risorto en ĝian postulatan formon, 
(Vidu Figuro E). 

Desegnaĵo 'A' montras la longon de la risorto antaŭ 
fleksi te, 143mm. Segi tra printempa ŝtalo estas tre 
malfacila pro 

ĝia malmoleco, do estas preferinde tranĉi al 

longo uzante tranĉan diskon aŭ la angulon de muelilo 


sur benka muelilo. 


La unua paŝo estas formi unu finon de la 
risorto en buklon, kiel montrite en Desegno 'B'. 
Ĉi tiu buklo estas la sekcio de la fonto kiu 


funkcias kiel la revuo eldonkaptaĵo. 
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Krampo ĉirkaŭ unu colo de la fonto enen 

malvirto tiel ke la plej granda parto de la risortoj longo estas 
videbla. Varmigu la videblan finon per gaso 

torĉo ĝis proksimume colo de la printempo estas 
brile ruĝa koloro. Ĉi tio devas esti 

farite por certigi, ke ĝi ne rompas 

dum fleksado. Tenu la fonton ĉirkaŭ duono 

unu colo de ĝia fino per pinĉilo 

kaj, tenante la torĉon sur la 

printempo, formi la buklon. Ne estingu la 

printempo sed lasu ĝin malvarmigi malrapide. 

Poste, krampu la tutan longon de la printempo 

en malvirto tiel ke nur la buklo estas videbla. 

Klinu la buklon iomete reen ĝis ĝi 

konformas al la formo de Desegno 'C'. Ĉi tio 

devus esti farita kun la printempa malvarmo, ĝi estas 
ne necesas denove varmigi la ŝtalon. 

Forigu la risorton de la morso kaj fleksu 

la longo de la fonto en eta kurbo, 

ĉi tio facile povas esti farita per fingro 

nur premo. La printempa kapto nun devus aspekti 
simila al Ŝablono 'C'; ĝi ne faras 

devas esti perfekta kongruo, sed devus 

estu sufiĉe proksima, (Foto 8). Mezuro 


la breĉo ĉe la fino de la buklo (sago), ĝi 
devus mezuri ĉirkaŭ 6 mm laŭlarĝe. 
Finfine, la revuokaptaĵo povas esti ekipita 

al la revuo bone. Diametro de 4 mm 

truo devas esti borita tra la fonto 

do ĝi povas esti boltita al la revuo 

nu. Mi ne provizis precizan 

mezurado por la pozicio de la truo 

ĉar vi eble ne fleksas la risorton 

ĝuste kiel mi havas. Marku la pozicion de la 
truon tenante la risorton kontraŭ la malantaŭo 
de la revuo bone, do breĉo de ĉirkaŭ 

6mm ekzistas inter la supro de la buklo 


kaj la fundo de la puto ('A' - Foto 9). 
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Faru markon trans la fonto konforme al 


la truon, kiun ni antaŭe boris en la malantaŭa muro 


de la puto. Ĉi tiu estas la pozicio ĉe kiu la 

truo estas borota. Uzu 4mm diametron 

kupola kapo ingo ŝraŭbo ĉirkaŭ 9mm longa 
reteni la printempan kaptaĵon en pozicio, Sago 
'B'. La truon ni boris pli frue en la fronto 

muro de la revuo puto estas permesi sesangulan ŝlosilon 
esti enigita en la 

bone teni la ŝraŭbon en pozicio, 

do la nukso povas esti streĉita, Sago 'C'. 

La revuo bone kaj printempo kaptas 

kunigo nun estas finita kaj preta esti 


enigita en la revuon puto receso. 


TARGANTE LA PUTO 


La puto estas puŝita en la supron de la 


ricevilon kaj malsupren en la malsupran niĉon. 


Antaŭ ol tio povas esti farita, la printempa kapto 


devas esti malriglita kaj forigita. La puto 
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devus esti streĉa puŝo taŭga, aŭ almenaŭ esti 

sufiĉe komforta por ke ĝi restos en pozicio de sia 
proprakonsente. Metu la puton tiel ke la 

supra antaŭa pinto de la manĝodeklivirejo estas 9mm 
super la supro de la ricevilo. La puto volos 

poste esti retenita per arĝenta lutaĵo 

sed ĝi devas resti movebla por nun. 

La printempa kaptaĵo nun povas esti alfiksita 

al la revuo bone. Kiam konvenita, la supro 

de la printempa kapto devus esti proksimume ebena 
kun la supro de la revuo bone. Ne faru 

zorgu se ĝi estas iomete pli alta aŭ pli malalta tamen, 
ĉar ĝi neniel malhelpos la 


funkciado de la finita armilo. 


Foto 9: La plene kunmetita revuo 


bone adaptita al ricevilo. 
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Kiel mi indikis komence de ĉi tio 

libro, relative facila kaj rapida metodo 

konstrui revuon estas modifi longon 

de tubo, prefere ol fabriki la 

revuo de nulo. Male al la 9mm 

revuo montrita en volumo unu kiu estis 
konstruita el ununura longo de tubo, 

la dimensioj de la kartoĉo .32/.380 

postulas la uzon de du malsamaj tubgrandecoj. 
La ĉefparto de la revuo estas 7 34" longo de 25.40 x 12.70 
x 1.6mm tubo, en 

aliaj vortoj, norma 1" x Y" x 16 mezurilo. 

La dua revuotubo estas 7 34" longo 
el12,70x0,91 mm (4” x 20 g) ronda tubo, 


(Vidu Apendicon 'E' por .380 dimensioj). 


Ambaŭ ĉi tiuj tuboj devas esti lavitaj tiel ili 

estas plene puraj antaŭ ol komenci 

konstruo. Mi provizis sep 

desegnaĵoj, 'A' ĝis 'G' (Paĝo 23) por ilustri 

kiel la revuo korpo estas kunvenita (Figuro F). La unua 
paŝo estas segi tubon 'A' (1” 

x 20 mezurilo) en duono. Oni devos segi ĝin 

unue de unu fino kaj poste la alia, uzante 

granda metusegilo por trapasi la 

longo de la tubo. Nur unu duono estas bezonata, 
la alia estas forĵetita. File ĉi tiun sekcion malsupren 

laŭ sia tuta longo kiel eble plej egale 


ĝis ĝi estas dikeco de 4,5 mm, kiel montrite 


Desegnaĵo 'F'. Forigu la supran flankon de la 
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rektangula (1" x /ĉ") tubo kiel montrite en 

Desegnaĵo 'B'. Ĉi tio devas esti farita segante ambaŭ 
flankajn murojn, prefere ol nur 

segante la supron de la tubo. Kun la supro 

forigita, forigu la du dentitajn randojn 

tio ekzistos sur ambaŭ internaj muroj pro la 

procedo de segado. Mezuru la altecon de la tubo de 
supre ĝis malsupre, ĝi devus 

mezuru 25mm, kiel montrite en Desegno 'D'. 

Nun rulu rondan aŭ duonrondan dosieron reen kaj 
antaŭen laŭ la tuboj malfermita flanko ĝis bevelo 
estas kreita, kiel en Desegno 'E'. La dosiero devus 
esti kelkajn milimetrojn pli granda ol la larĝo de 
la tubo. La du duonoj nun estas fiksitaj 

kune kun paro da hosklipoj, kiel en Desegno 'C'. La supra 
ronda sekcio devas esti 

iomete pli malgranda en larĝo ol la rektangula 

tubo, do ĝi ripozos sur la bevelo, prefere ol 

nur sidante sur la tubo. Ĉi tio estas fari 

certe ke mallarĝa kanalo ekzistas sur ambaŭ 

flanko de la supra ronda sekcio, kiel montrite en 
Desegnaĵo 'G'. Se necese, metu la rondan sekcion en 
morkon kaj milde streĉu la 

makzeloj ĝis la tubo estas iomete premplatigita kaj 
konvenos la bevelon laŭbezone. Streĉi la 

hosklipoj nur sufiĉe por teni la du 

duonoj kune, sed ne pli ol tio. La 

interna alteco de ĉi tiu asembleo nun devas esti 
mezurita per verniermezurilo, se 

disponebla, kvankam longo de drato tranĉita al la ĝusta 
longo povas esti uzata. Kiel videblas 

en Desegnaĵo 'G', la interna alteco devus esti 

25,5 ĝis 26 mm. Ĉi tiu mezurado devus 

ekzistas laŭ la tuta longo de la 

Asembleo. Necesos fari malgrandan 

kvanto de alĝustigo por atingi ĉi tion 


mezurado. 
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la komunaj areoj. La korpo de la revuo 

nun estas finita kaj ni povas komenci tranĉi ĝin 
formi. Por fari ĉi tion simpla 

proceduro; la kuna ŝablono, 

(Vidu Figuro G), devus esti gluita al la 

revuo korpo tiel ke la fundo rekte 

fino estas egala kun la fino de la revuo. 

Uzu skribilon kaj marku la malgrandan kurbon 
eltranĉita formon sur la supro de la 

revuo. Punu la poziciojn de la 14 

kartoĉo rigardanta truojn (laŭvola) kaj 

tiam forigu la ŝablonon. La 14 truoj 

estas 3mm en diametro kaj estas boritaj 

tra la revuokorpo de unu flanko 

al la alia. La supra kurba eltranĉita sekcio 


estas formita, uzante duonrondan dosieron. 


Niĉo kaj fendo nun estas tranĉitaj en la 


malantaŭa muro de la revuo. La supra niĉo 


estas 6mm profunda kaj same larĝa kiel la 


Foto 10: La reVUo, formobloko kaj pinglo. revuoj flankaj muroj permesos. La malsupra fendo estas 
tranĉita per segilklingo kaj estas 


poziciigita ĉirkaŭ 2 mm super la fundo 
Kun ajnaj alĝustigoj faritaj kaj la du 


rando de la revuo. Ĉi tiu fendo devus esti 
duonoj kunkrampitaj, apliki fluon al la tuta longo de ambaŭ 

ĉirkaŭ 1.5mm profunda kaj denove, same larĝa 
juntoj kaj arĝenta lutaĵo 

kiel la flankaj muroj permesos. La baza plato 
la du sekcioj kune. Uzu propanon 

retenanta printempo konvenos en ĉi tiu fendo en la tempo 
gastorĉo kaj varmigi plurajn colojn de la 

kompreneble. 
revuo laŭ unu flanko. Apliki la 


lutaĵo kaj lasu ĝin flui laŭ la kanalo kreita de la bevelo. Konsiderinda kvanto da burringo ekzistos 

Efektivigu ene de la revuo pro la fajlado kaj 

ĉi tiu procedo ĉe la alia fino de la borado. Ĉi tio devus esti tute 

revuo, tiam turnu la revuon forigita per plata dosiero tiel ke la interno 

kaj apliki la lutaĵon al la kontraŭa junto. muroj estas tute glataj. 

Lasu malvarmigi kaj poste forigu ajnan troon Ĉiuj necesaj niĉoj kaj truoj havas 

lutaĵo de interne kaj ekstere de la nun estis farita kaj ni povas daŭrigi 

revuo. Polu la eksterajn murojn per formi la revuon "lipoj'. La revuolipoj respondecas pri tenado 
sablopapero, aparte atentante de la stako de 
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devas esti formita al la ĝusta konturo kiel 


montrata en la kuna ŝablono, 
(Vidu Figuro H). Ne necesas kopii aŭ 
| Ke z2 SXI : 
ĝ eltranĉi la ŝablonon, ĝi estu uzata kiel 
| FORM 9 


| | BLOCK gvidilo super kiu la bloko estas metita. 

| TEMPLATE Sekurigu grandan dosieron, ebenan flankon supren, en a 
| malvirto. Tenu la forman blokstangon for de 

| 

| 


vi kontraŭ la dosiero. Tiru la stangon al vi dum 


samtempe levante ĝin, 

konservante konstantan firman premon. 
Ĉi tiu metodo formos la finon de la 

bloki ĝuste, kaj estas neprava 


FIGURO H. 


procedo. Turnu la blokon kaj faru la 


La formularbloko devas esti arkivita al la sama al la alia flanko. Je intervaloj dum 
formo de la supra desegnaĵo fajlado, kontrolu la blokon kontraŭ la desegno 
kaj certigu, ke ĝi estas kiel eble plej proksime al 
la ŝablono konturo. Glitu la blokon 

ene de la revuo kaj poziciigi ĝin tiel la 

kurba fino estas proksimume 1mm sub la supro de 
la lipoj. Boru tra la supro plej videbla 

truon kaj la tutan vojon tra la bloko, uzante la 
saman diametran borilon kiel uzata por 

la truoj. Frapu en risortpinglo 34" longa 


por sekure teni la formblokon ene de la 


revua korpo, (Foto 11). 
Krampo ĉi tiu asembleo en morso tiel la makzeloj 


firme tenas ĝin tuj sub la fonto 


Foto 11: malantaŭa vido de revuo kun : „i 
pingla pozicio. Metu mallongan longon de bastono, 


formobloko alpinglita modloke ĉirkaŭ 6mm en diametro, kontraŭ la supro de 


la lipoj kaj firme frapu ĝin per martelo. 
kartoĉoj ene de la revuo kaj mosto 

Movu la bastonon tien kaj reen laŭ la longo de 
estu formita al la ĝusta konturo por certigi 

ĉiu lipo ĝis ili formiĝas 
glata nutrado de kartoĉoj el 

la konturoj de la bloko. Nun mezuru 
revuo al ĉambro. Tial, a 

la distanco inter la lipoj, ĝi devus esti 
simpla 'formbloko' devas esti farita, ĉirkaŭ 

7.5mm, (Vidu Apendicon 'E' por .380 
kiujn la lipoj formiĝas. 

dimensioj). Se la interspaco estas malpli granda ol ĉi tio 


La bloko estas 8" longo de 9.5 x 19.05mm glitu la blokon reen en la revuon 


(3/8” x 3/4") plata stango. Unu fino de la bloko kaj milde frapu la fundon de la bloko 
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efike kondukante ĝin supren, kaj tiel 

pliigante la distancon inter la lipoj. 

Polu la internajn suprajn randojn de ĉiu lipo per 
malgranda peco de sablo por forigi ajnan 


akraj randoj. 


Ni nun pretas fari kaj ĝustigi la 

internaj partoj de la revuo. Ĉi tiuj 

konsistas el la "sekvo", "ĉefrisorto", "bazplato" kaj "retena 
fonto". La sekvanto estas 

farita kaj ekipita unue. Ĉi tio estas nenio pli 

ol peco de 9.5mm (3/8") x 16-mezura ŝtala strio, tranĉita 
al longo de 59 mm. 

Mezuru en distanco de 35 mm de unu 

fini kaj gajni rektan linion. Krampo la 

striu en morkon tiel la supro de la makzeloj estas 

nivelo kun la poentarlinio. Uzante martelon, 

fleksu la sekvanton al la konturo de Figuro 

'mi'. Ĉirkaŭ la antaŭa pinto de la sekvanto 

antaŭ fleksi, kaj ankaŭ, fajli mallarĝaĵon sur 


la sekvantoj malsupra kruro en la pozicio 


montrata. 


59mm 


TAPER 


FIGURO 1. 
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Malgranda kvanto da limado al la flankoj kaj 
antaŭa ronda pinto de la sekvanto povas esti 
necesa antaŭ ol ĝi glitos enen la 

revuo. De ajna maniero, ĝi devus esti malfiksa 
glitante taŭgas, do ĝi funkcios perfekte glate 


tien kaj reen ene de la revuotubo. 


PRINTEMPO MANDROLO 


Foto 12: Printempa mandrilo. 


Nun ni povas volvi la ĉefrisorton, sed antaŭ ol ni povas fari 
tion, simpla mandrilo devas esti 

farita ĉirkaŭ kiu bobeni ĝin. Por ĉi tio, tri 

ŝtalaj bastonoj estas bezonataj, 6mm en diametro kaj 14" 
en longo. Ĉiu vergo devus esti 

lavis do ĝi estas plene pura 

krampitaj en morkon, unu super la alia 

kun la bastonfinoj ebenaj. Uzante gastorĉon, 

varmigu la finon de la bastonoj kaj brasu ilin 

kune por longo de proksimume colo, 

(Foto 12). Faru ĉi tiun saman proceduron al 

la kontraŭa fino de la kunigo kaj poste 

lasu ĝin malvarmigi. Boru malgrandan 1,0 ĝis 1,5 mm 

truo tra la verga aro proksime al unu 

fino, tra kiu nutri la printempan ŝtalon 

drato. Ni postulas 20-mezuran draton el kiu fari la fonton. 
Muziko aŭ pianodrato, kiel ĝi 

estas kutime nomita, estas kutime vendita en ruloj de 
25 futojn longaj, kaj estas vaste havebla de 

plej bonaj modelaj inĝenieraj butikoj kaj 


printempaj fabrikistoj. Ne uzu ajnan draton 
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krom 20 mezurilo, aŭ la fonto estos 

tro peza aŭ tro malpeza. Longo de ses futoj de 
drato sufiĉas por volvi la fonton. Enmetu 

la fino de la drato tra la mandrilo 

truon kaj nodu ĝin por malhelpi la draton 
eltirinte. Staru sur la drato kaj tiru supren 

sur la mandrilon ĝis la drato estas streĉita. 
Alternative, ligu la finon de la drato al a 

senmova objekto kiel malvirto, pordo 

tenilo, ktp Tenu la mandrin angulo 

per ambaŭ manoj kaj komencu turni ĝin por bobeni 
la printempo. Kun la risorto volvita laŭ la 

longo de la mandrilo breĉo de ĉirkaŭe 

10mm devus ekzisti inter ĉiu bobeno de 

drato. Volvante la risorton, la breĉo povas 

esti ĝustigita per simple pliigo aŭ 

malpliigante la angulon je kiu la 

mandrilo estas tenita, (Vidu Figuro J). Liberigante 
streĉiĝo sur la drato permesos al la printempo 
parte malstreĉiĝi, la printempo fariĝanta 
triangula formo. Tranĉu la nodon de drato kaj glitu la 
risorton de la 

mandrilo. La fonto nun devas esti fleksita reen en sian 
originan rektangulan formon. 

Uzu viajn fingrojn nur por ĉi tiu operacio kaj 
premu la flankojn de ĉiu bobeno reen en 

ilia ĝusta formo. Ĉi tio estas evidenta kaj 

simpla proceduro kaj ĝi faros 

fariĝu memklarigebla pri kiel fari 

ĉi tio vidante la fonton, kvankam malfacile 

klarigi per vortoj. Kiam ni bobenas iun 
printempo, ĉu ronda aŭ rektangula, ĝi faros 

ĉiam malvolvi kiam streĉiĝo estas liberigita. 

La ronda printempo ankoraŭ restos ronda, sed 

la rektangula versio, bedaŭrinde, estos 

ĉiam bezonas kliniĝi reen por formi. 


Ne zorgu, se la printempo havas signifan 
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FIGUROJ. 


fleksu laŭ sia longo kiam finite, kiel ĉi tio 
ne malhelpos la ĝustan 

funkciado de la revuo. La printempo 
devas nun esti kunpremita plurfoje 

antaŭ ol ĝi estas tondita al la ĝusta longo. 
La plej facila maniero fari tion estas gliti a 
paro da 6mm-diametraj bastonoj, la sama 


longe kiel la mandrilo, tra la fonto. 
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Ĉi tiuj funkcias kiel gvidilo kaj faras 

kunpremante la fonton multe pli facile. 

La revuo printempo ŝrumpos en longo de 14" ĝis 
proksimume 10". Nun uzu paron da 

teniloj kaj tranĉu la risorton al longo de 8". 

La ĉefrisorto nun estas finita kaj preta 

gliti enen la revuon. Antaŭ la 

printempo estas enigita, unu fino devas esti ekipita per la 
bazplato por sigeli la fundon 

de la revuo. La baza plato estas farita 

de la sama 9.5mm 16 mezurila ŝtala strio 

kiel uzata por fari la sekvanton. Tranĉu 25 mm 

longo de la ŝtalo kaj rondigi unu finon do ĝi taŭgu en la 
fundo de la 

revuo. Boru 4mm-diametran truon 

tra la mezo de la telero tiel ĝi povas 

estu riglita al la fonto. Klinu la lastan bobenon 

de la risorto en buklon kaj uzu 4mm 

diametra ingo ŝraŭbo, nukso kaj lavilo, al 

rigligu la bazplaton al la risorto, (Vidu 


Figuro K). 


SPRING 


lia I 


WASHER 


= PLATE 


FIGURO K. 


La bazplata retenrisorto nun povas esti farita. Longo de la 
20-mezura printempa drato, 60mm longa, estas postulata 
de kiu formi la risorton. Longo de ŝtala bastono 6mm en 
diametro kaj proksimume 6" en longo ankaŭ necesas ĉirkaŭ 


kiu formi la risorton. 
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27mm 


FIGURO L. 


Krampo la bastono en morso en vertikalo 

pozicio tiel ke 4" ĝis 5" de la bastono estas videbla 

super la vicmakzeloj. Metu la mezon 

sekcio de la drato kontraŭ la vergo kaj 

fleksu la draton en "U" formon, (Vidu Figuron 

L). Krampo la malfermita fino de ĉi tiu fonto en a 

malvirto do la kurba fino estas videbla super la 

makzeloj. Frapu ĉi tiun elstaran sekcion per a 

martelo ĝis ĝi estas fleksita ebena trans la supro de 
la makzeloj. La pinto de ĉiu el la du printempo 


“forkoj' nun devas esti fleksita eksteren por a 


longo de 2 mm. Plej bone estas fiksi la pintojn 
de ĉiu forko en morkon kaj fleksu ilin al 

formi uzante martelon kaj pugnon. Se la 

du fleksitaj sekcioj estas pli longaj ol la 2 

mm bezonataj, ili devus esti reduktitaj 


uzante muelilon. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


FIGUROM. 
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Foto 13: La revuo preta por kunigo. 


La risorto nun devas esti enmetita en la 


fendo en la malsupra malantaŭa muro de la 


revuo, do ni povas marki la pozicion je 

kiun bori la truon kiu tenos la 

risorto en pozicio,(Vidu Figuro M). Kun la 
printempo plene enigita, marku la malsupran randon 
de la revuo, ĉe la pozicio kie la 

du forkoj indikas. Transloku ĉi tiun pozicion 
al la flanko de la revuo ĉirkaŭ 2 mm supren 
de la revuoj malsupra rando. Nun boru 

truo ĉe ĉi tiu punkto 1,0 ĝis 1,5 mm in 
diametro tra la revuo de unu 

flanko al la alia. Kiam la printempo nun estas 
re-enigita, la du forkoj devus klaki en 

la truojn, kaj malhelpi la fonton de 

elfalante. Forigu la risorton kaj la 

internaj partoj povas esti enmetitaj, (Foto 13). 


Unue glitu la sekvanton en la revuon, 
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sekvita de la ĉefrisorto kaj bazplata asembleo, kaj tiam 
remuntu la retenprintempon, por teni ĉiujn partojn en 


loko. 


REVUO STOP 


La revuo nun estas plene kunmetita 

krom la 'halto'. Ĉi tio estas nenio pli 

ellaborita ol maldika tranĉaĵo de la 15,88 x 

34,93mm x 16-mezurila tubo, uzata por fari 

la revuo bone. La halto malhelpas la 

revuo de esti tro malproksimen puŝita en 

la armilo, kaj ankaŭ, tenas la revuon 

en pozicio per hokado al la printempa kaptaĵo. Unu fino 
de la halto estas arkivita al a 

mallarĝaĵo kaj la alia fino estas forigita 


tute, (Vidu Figuro N). 


C—— 


MAGAZINE STOP 


EO] 
TAPER 


FIGURON. 


Antaŭ ol la halto estas tranĉita de la tubo, la 

interspaco inter la fundo de la puto kaj 

la supra rando de la printempa kaptaĵo devas esti 
mezurita. Ĝi devus esti ĉirkaŭ 6 mm, sed ĝi 

povas esti iomete pli aŭ malpli, depende 

pri kiel la kaptbuklo estis formita. 

Supozante ke la interspaco estas 6mm, 6mm dika 
sekcio de la 15.88 x 34.93mm tubo devus 

esti eltranĉita. Forigu unu finon de la halto 

uzante segilon kaj rondigu la finojn 


el la du rezultantaj pintoj kun dosiero. 
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Mallarĝaĵo tiam estas arkivita sur la kontraŭa fino 
kaj polurita glata. La taper permesas la 

kapti gliti super la halto, efike 

tenante la revuon en pozicio. 

La haltoj supraj kaj malsupraj flankoj devus esti 
fajlita tute plata glitante ĝin reen kaj 

antaŭen trans la surfacon de dosiero. Ĉi tio estas 

grava ĉar la halto devas pariĝi 

perfekte kun la malsupra rando de la puto 

kiam la revuo estas enmetita en la 

armilo. Glitu la haltejon super la revuo 

inter la 11-a kaj 12-a vidaj truoj, (Foto 14). Ĉi tio estas 
nur malglata agordo; la 

halto devas resti malfiksas ĝis la tuta 

armilo estas konstruita, kiam ĝi estos lutita 


konstante surloke. 


Enmetu la revuon en la puton kaj la 
Foto14: La kunvenita revuo. kaptilo devas gliti super la halto kaj klaki 
en pozicion, firme tenante la revuon 

en pozicio, (Foto 15). Malgranda kvanto da 
fajlado povas esti postulata antaŭ la kapto 
klako en lokon, kaj tre malmulte libera 
ludo devus ekzisti inter la kapto kaj 

haltu. La revuo, kiam enmetita, devus 

esti sub konstanta antaŭen premo de 

la supro de la printempa kapto kaj la kapto 
buklo mem. La fonto forigas la 

troa spaco en la malantaŭo de la puto, 
efike tenante la revuon kiel proksime 


al la furaĝdeklivo kiel eble. 


Foto 15: La printempa kaptaĵo 


tenante revuon en loko. 
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TRIGGER 
TEMPLATE 


FIGURO O. 


Foto 16: La ellasilo estas tranĉita el 
sekcio de ŝtala plato. 

Ni nun povas konveni la ellasilon kaj gardiston. Ambaŭ 
estas tre simplaj kaj simplaj partoj 

fari. Ni komencos per la ellasilo per 

eltranĉante la akompanan ŝablonon kaj gluante ĝin al 
sekcio de 1/8" dika ŝtalo 


telero, (Vidu Figuro O). La telero devus 


mezuru minimume 3" x 2". Mark 

ĉirkaŭ la ŝablono kaj stampilo la 

krucita cirklo. Eltranĉu la ellasilon per a 
segilo kaj dosiero por formi. La sekcio de 


la ellasilon kiu estas tirita de la 


e 


fingro devas esti glata sablita, tiel estas 
komforta kiam tirate. Boru 4 mm 
diametra truo tra la ellasilo en la 
pugnomarkita pozicio, kiel montrite en (Foto 
16). Enigu la ellasilon en la ricevilon 
tra la gardista kavo kaj sekurigu ĝin enen 
pozicio kun 4mm ingoŝraŭbo kaj nukso. 
La ellasilo devus pivoti glate sur la 
ŝraŭbo sen ia krakado aŭ ligado. 
La ellasilo estas konstruita el a 
sekcio de 50.80mm (2") diametro, 16 
mezurila tubo. La tubo devas esti 26mm longa kaj ĉiu 
fino estu arkivita 
perfekte plata glitante la gardiston reen 
kaj antaŭen super plata dosiero. Nun sekurigu la 
gardi en malvirto, sed malhelpi la makzelojn 
de premado de ĝi, streĉu la makzelojn kontraŭ 
la finoj de la gardisto, prefere ol la 
flankoj. Uzu mekansegilon kaj forigu a 
sekcio de la gardisto por krei fendon al la mezuradoj en 
Desegno 'A'. Ĉi tio 
fendo permesas al la ellasilo trapasi la ellasilon. 
Rigardante la gardiston kiel a 
horloĝo vizaĝo, la fendo estas tranĉita tiel la kortego 
rando de la segilklingo indikas 


la 'dek al du' pozicio, kiel en Desegno 'B'. 


| | « 3.5.m 
17mm 
26mm 
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La gardisto devas esti streĉa puŝo en la 

gardan niĉon, do ĝi restos en pozicio de sia 
memvole sen ia lutado; tamen 

estas plej bone luti ĝin en loko por ke ĝi estu sekura. 
Verŝajne estos necese premi 

la flankoj de la gardisto, por fari ĝin a 

eta ovala formo, antaŭ ol eblas 

premu la gardiston en lokon, (Foto 17). Kun la 


gardisto ekipita, certigu, ke ĝi ne faras 


malhelpi la ellasilon moviĝi libere. Se ĝi 


faras, pliigi la larĝon de la fendo. 


Foto 17: ellasilo kaj gardisto adaptitaj al ricevilo 


32. 
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La sear estas la sekcio de la ellasilo 
mekanismo kiu liberigas la postaĵon 

bloko kiam la ellasilo estas tirita. Ĝi estas farita 
modifante 10mm diametron 

sesangula ŝlosilo, ankaŭ referita kiel 
Sesangulaj 'Ŝlosiloj'. Ĉi tiuj estas vaste 
havebla de plej bona aparataro 

vendejoj. Ili estas faritaj el hardita 

ŝtalo, kaj pro ilia formo, pruntedonas 

sin ideale al la konstruado de 

oportuna sear. Ŝlosiloj povas varii en 

longo depende de la fabrikanto, 

sed longeco ne gravas ĉi-kaze kiel 

ni nur postulas la klavojn mezan sekcion. 

Ĉi tio tamen faras donadon 

mezuradoj por la necesaj 

modifoj malfacilaj. Tial mi 

provizis kvar ŝablonojn por fari 

formante la ŝlosilon simplan operacion, (Vidu 
Figuro Q). Ambaŭ finoj de la ŝlosilo devas esti 
forigita ĝis ĝi estas la sama longo kiel 


Desegnaĵo 'A'. Ne eblas segi tra la ŝlosilo per segilo pro 


la malmoleco de la ŝtalo, do angula muelilo, prefere 
ekipita per fendado 

rado, devas esti uzata. Se angulmuelilo estas 
absolute nedisponebla, unu el la 

volframo tegitaj haksegiloj povas esti 

uzataj, kvankam ili estas sufiĉe multekostaj. 


La supra kurba sekcio de la ŝlosilo estas 
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formita per dosiero kaj poste polurita 

glatigi per sablo. La ŝablonoj estas 

ne kopiita kaj forigita, sed prefere, la 

ŝlosilo estas metita super ili je intervaloj ĝis la 

klavo kongruas kun la ŝablonoj. La flanko de la 

ŝlosilo, kiun ni nun nomos la sear, 

estas arkivita plata en la pozicio ilustrita en 

Desegnaĵo 'B'. Estas pli rapide uzi benkmuelilon por forigi 
la plej grandan parton de la ŝtalo 

antaŭ ol fini uzi dosieron. Nur dosiero 

for sufiĉe da ŝtalo ĝis la angula rando estas 

tute plata, kaj ne plu. Ĉi tiu plata areo 

permesas al la antaŭa sekcio de la ellasilo ripozi pozitive 
kontraŭ la flanko de la sear. Kiel 

montritaj en desegnaĵo 'C', tri truoj nun estas 

borita tra la sear al la diametroj 

kaj pozicioj montritaj. La pli granda el ĉi tiuj 

truoj estas boritaj unue. Ĉi tio estas la searpivoriglilo 
truo, ĝi estas 5mm en diametro kaj poziciigita 


13mm de la fino de la sear. La truo 


povas esti borita en la sears ĉeestanta hardita 
kondiĉo aŭ ĝi povas esti annealed Ĉi tiu volo 

dependas de kiaj specoj de boriloj estas uzataj. Ĝi 
estas preferinde bori la truojn sen 

recozi la ŝtalon uzante "Kobaltan" borilon 
pecetoj. Ĉi tiuj estas speciale desegnitaj por borado 
tra malmola ŝtalo kaj estas tre utilaj, 

kvankam sufiĉe multekosta. Se ĉi tiuj estas 
nedisponebla, la sear devas esti varmigita ĝis 

ĝi estas brilruĝeca en koloro ĉe la areoj 

kie la truoj estas farotaj. Ĉi tio devus 

fariĝu dufoje, lasante la ŝtalon malvarmiĝi 
malrapide inter ĉiu hejtado. Plej bone estas 

uzu propangasan torĉon por ĉi tiu proceduro 

ĉar ĝi donas multe pli altajn temperaturojn ol a 
torĉo ekipita per butankartoĉo. 

Ĉar la sear estas okangula laŭ formo, la 


unua truo devas esti borita sur angula rando. 
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Unue, boru 2mm-diametran truon tra la 
sear, 13mm de la fino, tiam re-boru la 


truo ĝis ĝia fina 5mm diametro. La dua 


2.5mm truo nun estas borita dekstre de la 


5mm truo. La preciza pozicio de ĝi ne estas 
tro grava, sed proksimume, ĝi estas 
proksimume 3mm de la fino de la sear. Foto 19: Supra vido de sear kun ambaŭ 
Denove, registri ebenan areon antaŭ provi pingloj konvenitaj. 

boru la truon, do la borilo ne glitiĝu 


la angulo. Alia 2.5mm truo nun estas 


borita tra la platigita areo, 449m 


de la fino de la sear. La truo estas 


situas tuj sub la angula rando, kiel montrite en Desegno 'C'. 


La finita sear estas 


montrata en Desegnaĵo 'D'. 


Foto 20: Sear printempo, ŝraŭbo kaj nukso. 
Fine, frapu 2.5mm-diametran risortpinglon en ĉiun 2.5mm- 


truon ĝis egala longo. 

de pinglo estas videbla ĉe ambaŭ flankoj de la sear, 
(Fotoj 18 kaj 19). Ĉiu pinglo devus esti 1" 

en longeco. La sear nun pretas esti 

konvenis, sed antaŭ ol tio povas esti farita, ni 

devas fari la sear printempo, (Foto 20). 

Ĉi tio estas farita el longo de 75” x 20 mezurila printempa 
ŝtala strio. La printempo devus 

estu 88mm longa. Boru 6 mm en diametro 


truo distancon de 9mm de unu fino de 


la risorton, tiam fleksu ĝin, uzante viajn fingrojn, 


SEAR 
SPRING 


aio? 


Foto 18: La sear estas modifita ŝlosilo. FIGURO R. 


al proksimume la sama formo kiel Figuro 'R'. 
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FIGURO 'Q' SEAR KONSTRUO 
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La sear estas farita modifante sesangulan ŝlosilon. 
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Foto 21: Supra vido de kunmetita 
ricevilo. 


san 


Enmetu la risorton tra la kaĉo 

kaj sekurigu ĝin per ingoŝraŭbo 

lavilo kaj nukso. La sear nun estas poziciigita 

super la fonto kaj sekurigita en loko kun 

5mm-diametra ingoŝraŭbo. Ĉi tio devus 

esti 35mm longa kaj tenita en loko kun 

nukso. La longa antaŭa sekcio de la ellasilgambo devus 
esti ripozanta sur la supro de la 

elstaranta pinglo sur la plata flanko de la sear. 

Kiam la ellasilo estas tirita, la sear devus 

falu malsupren tiel ĝia supra kurba fino estas ebena 


kun la supro de la ricevilo, (Foto 21). 


Ne maltrankviliĝu se ĝi estas iomete supre aŭ malsupre 
ĉi tiu pozicio, ĝi ankoraŭ liberigos la recamara 

bloki perfekte bone. La ĉefa prioritato estas 

ke la sear ne ligas aŭ kroĉas sur la 

sear receso aŭ la ellasilon. Ĝi devus moviĝi 

glate kaj estu sub konstanta supren 


premo de la fonto. 


La pli malalta ricevilo nun estas plene kunmetita, 
(Vidu Foton 22), kaj ni povas komenci konstrui 


la supra duono de la maŝinpistolo. 
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Sear Konstruo 


Foto 22: La plene kunmetita suba ricevilo. 
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Foto 24: Borado tra la malsuperaj 
La supra ricevilo estas konstruita el an ricevilaj rigliltruoj. 


11 75” longo de 30 x 30 x 2mm kestosekcio 


tubingo. Ĉi tio estas ĝuste la sama grandeco uzata por Kun ambaŭ riceviloj ankoraŭ kunpremitaj, 


la pli malalta ricevilo, krom ke la mezurilo skribu la literojn "EP" sur la dekstra flanko de la supra 


devas esti pli peza, nome murdikeco de ricevilo. Male (maldekstre 


2 mm. Antaŭ ol ni povas tranĉi la necesan flanko) skribu la literojn “EH” kaj poste 


niĉoj en la tubon, ĝi devas esti forigu la ŝtopojn, (Vidu Figuro T). 


provizore alfiksita al la supro de la malsupra Kie la du riceviloj estis kunigitaj 


ricevilo uzante kelkajn hosklipoj, (Foto 23). Por fari tion, la kune, (malsupra flanko), skribisto “MW”, Gi estas 


revuo bone kaj kroĉu necesas marki ĉiun flankon de la 


devas esti forigita. Certiĝu ke la ricevilo tiamaniere por certigi la jenon 


N ; = ; ; niĉoj estas tranĉitaj en la ĝustajn flankojn de 
postaĵo, (tenofino) de ambaŭ tuboj estas ebenaj, ) J J J J 


: Su i Ni la ricevilo. Ĉi tiuj literrefi j koj 
kaj ke ĉiu tubo estas en tiel preskaŭ perfekta pkbeo stra kbo dies Suza Lu i, 


laŭeble vicigo. Plene streĉu ambaŭ klipoj por konservi la staru por Elĵeta Haveno (EP), Elĵettruo 


tubojn en ĉi tiu pozicio. (EH), kaj Magazine Well (MW). La pli malalta 


la ; ricevilo nun povas esti rekunmetita kaj 
Krampu ĉi tiun kunigon en morkulon, (malsupren 


ricevilo direktita supren) kaj boru 6mm truon flankenmetite ĉar ni ne postulos ĝin 


tra la du malsupraj ricevilaj rigliltruoj denove ĝis la supra ricevilo estas plene 


; dros kunvenis. La niĉoj nun povas esti tranĉitaj 
kaj tra en la supran ricevilon, (Foto 24). Per borado tra la du ] p J 


riceviloj en en la supran ricevilon, (Vidu Figuro U). 


tiamaniere, ni povas esti certaj ke ili estos en Ni komencos per Desegno 'A', kiu montras 


preciza vicigo kiam la armilo estas la pozicioj de la elĵeta haveno kaj la 
finfine kunvenis. riglilo tenilo fendo. Uzu aran kvadraton kaj 
skribu la pozicion de la elĵeta haveno 

sur la dekstran flankon de la ricevilo, kie 


ni markis "EP" pli frue. La haveno ne povas 


esti eltranĉita per segilo, do serio de 


interkonektantaj truoj, 3 aŭ 4mm 


Foto 23: La riceviloj estas kunkroĉitaj diametro, estas boritaj laŭ la interno de 
per du hosklipoj. la poentarlinio markas. Ĉi tio permesos 


„4js 
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la nedezirata sekcio de ŝtalo esti 


forigita uzante mallongan longon de bastono kaj a 
martelo. La dentitaj randoj ĉirkaŭ la 


interna cirkonferenco de la haveno povas nun 


estu arkivita glate. 


La riglila tenilo-fendeto nun estas tranĉita en la supron 
dekstra angulo de la ricevilo. Ĝi estas 

poziciigita SSmm de la postaĵfino de 

la ricevilo kaj longas 110 mm. Mark 

la komenco kaj fino de la fendo, tiam dosiero 

plata areo inter la du markoj. Ĉi tiu apartamento 

areo devus esti nur sufiĉe larĝa por permesi 

la angulorando por esti borita sen la borilo degliti de la 
angulo. Denove, ĉi tio 

niĉo ne povas esti eltranĉita per segilo, do 

boru serion da truoj, 6mm en diametro, 

laŭ la tuta longo de la plata areo. An 


angulmuelilo nun estas uzata por tratranĉi 


kaj larĝigu la fendon. Ĉi tio permesos platan dosieron 
por eniri la fendon, kiu tiam estas uzata por arkivi ĝin 


al larĝo de 6 ĝis 6,5 mm, (Foto 25). 


Foto 25: La supra ricevilo kun ĉiuj 


niĉoj tranĉitaj. 


La fendo povas esti tranĉita en pli malalta pozicio se 
bezonata, sed ne pli malalta ol 20mm de la 
malsupra rando de la ricevilo. Ĉi pli malalta 
pozicio de la riglilo tenilo fendo estas la pli 


estetike plaĉa, se aspektoj estas de 
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gravecon por vi, sed mi simple havas 
metis la fendo en la ĝustan angulon 
pozicio, kiel 'Feliĉa Medium' tiel al 
paroli. Ĝi estas vere nur al persona 
prefero pri kie estas la fendo 


poziciigita. 


Ni nun povas turni sin al Desegno 'B' kaj tranĉi 
la niĉoj por la revuo bone kaj sear. Uzu aran kvadraton 
denove por konservi ĉiun 

skribisto marko same kvadrata kaj preciza kiel 
ebla, tiam eltranĉu en la montrita pozicio 
uzante la samajn metodojn priskribitajn supre. 
Kvin truoj nun estas boritaj tra la maldekstro 
flanko de la ricevilo, kiel montrite en Desegno 
'C'. Skribu linion laŭ la longo de la maldekstra 
flanko, kiel eble plej proksime al la centro. 
Faru stampon 76mm laŭ ĉi tiu linio 

(de la fronto de la ricevilo) kaj boru a 

6.5mm diametra truo ĉe ĉi tiu pozicio. Ĉi tio 


truo poste akceptos la elĵetriglilon 


Ĉiuj niĉoj nun estas tranĉitaj krom 

la kvar truoj laŭ la fundo de Desegno 

'C'. Ĉi tiuj truoj estas 3mm en diametro kaj 

baldaŭ akceptos la slingbuklojn. 

Tamen, ĝis la maŝoj estas faritaj, nur 

boru du el la truoj, al la mezuroj 

en Figuro 'U', Desegno 'C'. La ŝnurbukloj 

estas formitaj de longo de 3mm diametro 

(aŭ iomete pli granda) ŝtala bastono, kiel montrite en 
Figuro 'V'. Tranĉu du 65mm-longojn da bastono 

kaj fajlu punkton sur ĉiu fino. 

Ordinara milda ŝtala bastono estas perfekte 

sufiĉe forta por la ŝnurbukloj. 

Mezuru en 20 mm de ĉiu fino de la 

bastono kaj formi ilin en "U" formon per 

fleksante ilin ĉe ĉi tiu punkto. La interna mezurado de la 


slingbukloj devus esti 
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Riglilo tenilo fendo 


SUPERA 
RICEVANTO 


MALALBA 
RICEVANTO 


Malantaŭa vido de riceviloj 


kvazaŭ celanta armilon. 
"EH" (Elĵettruo) 
"EP" (Elĵeta Haveno) 


FIGURO 'T' 
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DEKSTRA FLANKO A2MM. Pla ------- 
ELEKCIO PORKO 


FIGURO U; SUPERAJ RECEVILOJ RECCES POZICIOJ 
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42mm 
REVUO BONE 


CENTRA LINIO 


(Maldekstra FLANKO) 


ELEKTORA TRUO 


| 16mm | 12mm 
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ĉirkaŭ 28 mm, sed ne zorgu se ĝi iomete 
pli-malpli, ne tro gravas. 

Enmetu unu el la pintaj kruroj en unu el 

la buklotruoj kaj frapeti la alian kruron per 


martelon. Ĉi tio markos la pozicion de 


la dua buklo truo pozicio sur la 


flanko de la ricevilo. Nun efektivigu ĉi tion 


rema procedo porla nua pudo js] Foto 26: La Sling Loops estas arĝentaj 


oste boru la du truojn. yi 
k : lutita surloke. 


Slingo Buklo Premu ĉiun buklon en pozicion por ke ili estu 


elstarante ĉirkaŭ 6mm (14”) de la flanko 

de la ricevilo. Ĉiu slingbuklo nun estas 

konstante tenita en pozicio kun malgranda 
A guto de arĝenta lutaĵo, aŭ ordinara elektra 

(Molda) lutaĵo, aplikata ĉe la punkto kie 

la buklokruroj pasas tra la flanko de la 


ricevilo, (Foto 26). 


La supra ricevila tubo nun estas finita 


kaj preta por esti ekipita kun la interna 


-— WuWUOZ —~i 


laborpartoj. Tamen, antaŭ ol ni povas konveni 


CNa4 


la barelo, breĉobloko, ĉefrisorto kaj 


2 8mm » regresa ŝildo, ni devas instali tri 'Shaft 


Ŝlosu Kolumojn' ene de la ricevilo. 


UIUI G 9 


La kolumoj havas du celojn, unue, ili 


lasu la du ricevilojn esti boltitaj 


kune kaj, agi kiel reteniloj por la 


barelo, riglilo kaj mainspring asembleo. 


N44 


— UWOZ —; 


Kolumoj havas diversajn uzojn kiel ekzemple 
retenante ilarojn kaj puliojn sur maŝino 
iloj kaj estas vaste haveblaj de bolt 
kaj nuksaj provizantoj kaj bona aparataro 
vendejoj. Kolumo estas mezurita per la grandeco 
V de stango aŭ ŝakto ĝi estas alĝustigi, alivorte, se 
= 


kolumo estas postulata por konveni 1" diametran stangon, 


ni petas kolumon de 1”. Nia maŝinpistolo 


FIGURO V postulas dek kvin 74” kolumojn. 
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La ekstera diametro (OD) de la 15” kolumo 
estas kutime 1", tamen dum aĉetado, 

la OD devas esti mezurita por certigi 

ili estas de la ĝusta diametro. Estas bone 
indas atentigi ĉi tie, ke vi faros 

foje renkontas kolumojn kiuj, 

kvankam estante Y5", ne estas 1” OD, sed 
iomete pli granda aŭ pli malgranda. Ĉi tio estas pro la 
fakto, ke malsamaj fabrikantoj povas fari 
kolumoj al iomete malsamaj specifoj. 
Kondiĉe ke la kolumoj estas inter 25.40 mm 
- 26mm (17) ili estos bona glita konveno 

ene de la ricevila tubo. Ankaŭ mezuri 

la longo (dikeco) de la kolumoj; ili 

devus esti proksimume 11 mm en longo. Ĉiu 
kolumo estos ekipita per ŝraŭbo, 

kiu, streĉite, tenas la kolumon 

la stango aŭ tubo, al kiu ĝi estas metita. Ĉi tiuj 
ŝraŭboj ne estas postulataj por la tri 
kolumojn ni metas ene de la ricevilo; 

ĉi tiuj estu malŝraŭbigitaj kaj 

forĵetita. La interna diametro, (ID), devas 


esti pliigita sur du el la tri kolumoj 


de ilia nuna 12.70mm (15") ĝis ID 


de 14,2 mm. La kialoj de ĉi tiu volo 


evidentiĝos poste. 


14.2mm, (9/16"), mallarĝa pingla alezo estas 

bezonata por tiu celo. Ambaŭ rektaj kaj 

pintigitaj skaloj estas vaste uzitaj en 

inĝenieristiko, kaj estas vaste haveblaj 

dua mano. Bona fonto por provizo estas duamana ilo kaj 
maŝinaro 

komercistoj, kie tutaj skatoloj da skatoloj 

povas esti trovita. Multaj bankrotaj akcioj 

en neuzata stato ankaŭ povas esti akirita 

je frakcio de la nova prezo. 


Kion ajn vi faras, ne aĉetu novan 
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Foto 27: La Kolumoj estas refrajitaj 
uzante rezilon aŭ similan ilon. 


alesiloj, ili estas prohibe multekostaj, 

kaj, kiel indikite supre, ĝi ĉ= 
nenecese fari tion. Aĉetante iun ajn 

rezilo uzita, ĉiam kontrolu tion 

la tranĉrandoj estas akraj kaj 

nedifektita, se vi dubas, demandu iun 

kiu scias! Sekure fiksu kolumon 

malvirton kaj metu la remilon en taŭgan 

"Tap Holder', aŭ mana borilo povus esti 

uzata, kondiĉe ke la mandrilo estas sufiĉe granda 


akcepti la diametron de reamer. 


Por certigi, ke la fresilo trapasas la kolumon precize, 
konservu la fresilon kiel 

proksime al orta angulo al la koluma vizaĝo kiel 
ebla. Apliki tre malpezan antaŭen premon 

al la fresilo ĝis ĝi pasas la tutan vojon 

tra la centro de la kolumo, (Foto 27). 

Ĝuste la sama procedo estas efektivigita 


sur la dua el la tri kolumoj. La 


kolumoj nun estas pretaj enmeti enen la 

ricevilo. Dek unu 6mm-diametra kupolo 

kapŝraŭboj, 6 mm longaj (mezuritaj 

de la malsupra flanko de la kapo ĝis la fino 

de la fadeno), estas postulataj por reteni la 

kolumoj en pozicio. La ingaj ŝraŭboj devas 

havas la saman fadengrandecon, (tonalto), kiel la 
grubŝraŭboj, do la ingoŝraŭboj faros 


ŝraŭbi en la kolumojn. Krano ankaŭ devas esti 
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akirita kun la sama fadeno grandeco kiel la 
ŝraŭboj. La du 6mm truojn ni boris 
pli frue, (kiam la du riceviloj estis 


krampitaj kune) permesas du el la 


kolumoj riglindaj ene de la ricevilo. 


Enmetu la unuan modifitan kolumon en la 


ricevilo, ĝuste antaŭ la elĵeta haveno, 

kaj vicigi la kolumojn grub ŝraŭbo truo kun la ricevilo riglilo 
truo. Uzu seslateron 

ŝlosilo kaj ŝraŭbo en unu el la ingoŝraŭboj 

tra la ricevilo muro kaj en la 

kolumo. Streĉi la ŝraŭbon por firme teni la 

kolumo en loko. Nun enigu la duan, 

(unmodified), kolumo en la postaĵon de la 

ricevilo kaj sekurigu ĝin en pozicio uzante la 

sama procedo. La tria, (modifita) 

kolumo estas enigita maldekstre de la elĵeto 

haveno. Boru 6Gmmtruon en ĉi tiu pozicio 5.5 

mm de la maldekstra flanko de la haveno, sekurigante 
ĝi enloke per ingoŝraŭbo. Konfirmi 

ke ĉiuj tri ŝraŭboj estas plene streĉaj por malhelpi la 
kolumojn moviĝi. La du 

kolumoj ĉe la antaŭa kaj postaĵo fino de la 

ricevilo nun estas boritaj sur la aliaj tri 

flankoj, do ĉiu kolumo akceptos tri 

pli da ŝraŭboj. La tria kolumo, maldekstre de 

la haveno, estas nur borita sur du flankoj, te la 

supraj kaj maldekstraj flankoj. Ni ne povas trui blinde 
tra la ricevilaj muroj kaj esperas al 

lokalizi la centron de ĉiu kolumo. Ni devas, 

tial, trovu la pozicion de ĉiu kolumo 

antaŭ bori la truojn. La plej facila maniero estas 

uzi aran kvadraton kaj skribi linion 

ĉirkaŭ ĉiuj tri flankoj de la ricevilo en 


linio kun la centro de ĉiu ingo ŝraŭbo 


konvenis pli frue. Nun mezuru al la centro de 
ĉiun linion kaj truu markon. Ĉi tiu volo Foto 28: Tri kolumoj konvenitaj al la 


donu al vi la pozicion de la kolumoj sur ricevilo. 
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ĉiu flanko de la ricevilo. Kie la 

stampiloj indikas, boru 2 al 3mm 

diametra truo tra la aliaj flankoj de la tri kolumoj. Nun uzante 
la ĝustan 


diametro de borilo por la kranograndeco, t.e. 5mm, 


reboru ĉiun truon al la ĝusta diametro. 

Ĉiu truo nun estas frapetita, kaj la alia 

ok ingaj ŝraŭboj konvenitaj kaj streĉitaj, (Foto 28). Rigardu 
tra la ricevilo de 


fino al fino kaj kontroli ke la ŝraŭboj 


ne videblas en la centro de la kolumoj. 
Se la finoj de la ŝraŭboj estas videblaj ili 
devas esti mallongigita. 

Kun la kolumoj sekurigitaj ene de la 


ricevilo, ni povas kunveni 
kaj ĝustigu la barelon, postaĵblokon kaj 


mainspring asembleo. 
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Fabriki pafiltubon postulus tornilon kaj fusilmaŝinon, kaj 


evidente, relative malmultaj homoj posedas tiajn 
ekipaĵo. Kun ajna pafilo kiu povas vere 

esti priskribita kiel memfarita, ni devas 

kompromiti la enecan precizecon de la 

fusita barelo, por la facile konstruita 

glat-bora versio. Dum la precizeco 

de la pistolo aŭ fusilo estas tre grava, 

la pafforto de la mitralo signifas 

precizeco estas de duaranga graveco. 

Fidinde ricevante kiel multajn kuglojn al la 

celo kiel eble plej rapide estas la ĉefa 

konsidero. Se vi ja posedas, aŭ havas 

aliro al tornilo, la evidenta metodo de 

barelkonstruo estus maŝinigi ĝin 

kiel solida unuo. La enuo postulus 

maŝinanta al diametro de 7.5mm, uzante 

"longa serio' borilo, kaj tiam ĉambrigita en la kutima maniero 
uzante la 

konvena kalibro de ĉambra alesilo. 


.32-kalibra kuglo estos bona gazetaro 


en barelo maŝinprilaborita al kalibrodiametro de 
7.5mm. Por la .380-rondo, borilo-diametro 

de 8.7 aŭ 8.8mm devus esti uzata. La 

oportuna barelo estas multe pli facila por fari. Ĝi 
konsistas el du-komponenta aro, t.e 


longo de alta fortika senjunta tubo, 


plifortigita kun serio de ŝafto seruro 
kolumoj. La kolumoj estas de la sama grandeco, 


t.e. 15”, kiel tiuj, kiujn ni ĵus boltis 
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al la interno de la supra ricevila tubo. 

La bareltubo estas 9" longo de 14,29 x 3,25 mm senjunta 
mekanika tubo, 

(SMT). La 'SMT' kaj 'SHT' kategorio de 

tuboj estas uzataj trankvilaj vaste por 

industriaj aplikoj kaj estas de perfekte 

adekvata forto por la improvizita pafiltubo. La kolumoj ne 
nur 

plifortigi la barelon, sed ankaŭ pliigi la 

bareloj ekstera diametro, do permesante la 

barelo por esti instalita en la supra ricevilo. 

Antaŭ ol ni taŭgas la kolumojn, la barelo devas esti 
ĉambrigita por akcepti la .32 kalibron 

kartoĉo, (Vidu Apendicon 'E' por la .380 

kalibro). Por ĉambri la barelon, a 

"ĉambra skalo' estos postulata, (Vidu 

Apendico 'C' por liveristo). Unue, la 

barelo devas esti firme sekurigita en morkon. 

Metu la kvadratan tigon de la aleilo en a 

taŭga krantenilo kaj poste gliti la 

alesilo en la barelojn kalibron. Procedi al 

turnu la fresilon en dekstruma direkto, 

dum vi aplikas malpezan antaŭen premon al la 
alezo. Malgranda kvanto da 'tranĉado 

kunmetaĵo' ankaŭ devus esti aplikata al la 


escariadores tranĉrandoj, por certigi glatan 


fini al la interna cirkonferenco de la 
ĉambraj muroj. Forigu la remilon ĉe 
intervaloj dum la ĉambra procezo 

kaj zorge purigu la barelojn 

per drata puriga broso. Kiam a 

kartoĉo ĉambriĝos ĝis profundo kie 

3mm de la kartoĉa bazo elstaras el 

la bareloj breĉas, la ĉambro estas tranĉita al 
la ĝusta profundo. La kialo de ĉi tio 
elstaraĵo evidentiĝos poste 


kiam ni komencas kunmeti la maŝinon 
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Barela Asembleo 


Foto 29: La bazo de la kartoĉo 
devas elstari 3mm el la barelo 


pistoloj breĉbloko, (Vidu Foton 29). 

Sekvante la ĉambrigan procezon, la 

ĉambra buŝo devas esti ĉambrita, 

(bevelita), uzante aŭ kontraŭlavigan tranĉilon aŭ senbruligan 
ilon. La celo de ĉambrigado de la enirejo al la kamero estas 
permesi la glatan manĝadon de kartoĉoj de revuo ĝis 


barelo. La 


ĉamfero devas esti tranĉita tiel ĝi mezuru 

ĉirkaŭ 1 mm ĝis 1,5 mm laŭlarĝe (sago), 

(Vidu Figuro X). Fine, forigu ajnajn metalajn razojn, ktp, de 
la interno de la 

kamero kaj kalibro, kaj kontrolu, ke a 


kartoĉo glate ĉambriĝos sub sia 


propra impeto. 


FIGURO X. 


Neniu forto devus esti postulata al ĉambro 
la kartoĉo, kaj ĝi devas gliti glate en la ĉambron. Post 


tranĉado de la 
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ĉambro buŝo bevelo kaj kontrolanta la 


kartoĉo taŭgas, ni povas komenci kunveni 


la barelo. 


La barelo estas ekipita per ses 75” kolumoj, ĉi tiuj 
estas la sama grandeco kiel tiuj boltitaj interne 

la supra ricevilo. Ni jam havas unu 

barelo kolumo boltita ene de la ricevilo, al 

dekstre de la elĵeta haveno. Ĉi tio estas 

forigita de la ricevilo kaj metita 

super la kamerfino de la barelo. Ĉi tio 


kolumo jam estis elforigita al an 


ID de 14.2mm (9/16") kaj devus esti komforta 

premu konforman super la barelo. Kvin pliaj kolumoj 
devas nun esti elfosita, uzante la saman 

14.2mm mallarĝa pinglo-alesilo, kiun ni uzis pli frue 
en Ĉapitro Ses. Glitu du kolumojn sur la 

barelo, malantaŭ la barelo retenanta kolumo, kaj la aliaj tri 
antaŭ la retenado 

kolumo, (Foto 30). Uzu sesangulan klavon kaj 

plene streĉu la ŝraŭbŝraŭbojn 

ĉiu el la kvin kolumoj. Gravas al 

metu la retenan kolumon super la barelon la 

same ronde kiel ĝi estis ene de la 


ricevilo. Se ne estas, ne eblos 


rigligu la barelon al la ricevilo. Enigu la 
kunvenis barelo en la ricevilon kaj 

rigligu ĝin per la kvar ingaj ŝraŭboj 

forigita pli frue, (Foto 31). Kun la barelo 

en pozicio, certigu, ke ĝi estas sekura kaj faras 
ne moviĝas aŭ turniĝas. Tre malmulte da "ludo" 
devus ekzisti inter la tubo kaj kolumo 
Asembleo. Se, post elserado, la kolumoj 

ne glitos sur la barelo, la barelo 

povas esti polurita per sablo ĝis la 

kolumoj glitos sur glate. Ĝi estas 


bone indas atentigi ĉi tie, ke se 9/16" 
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kolumoj povas esti lokitaj (kun ekstero montrite, tamen, ke dum ?5” kolumoj estas 
diametro de 25,40 aŭ 26 mm) ili glitos facile haveblaj, tiuj en ne-normaj 

rekte sur la barelon sen neceso eligi ilin. Se disponeblaj, frakciaj grandecoj estas kutime pli malfacilaj 

sep 9/16" lokalizi. Tamen, indas peti 9/16" -kolumojn aĉetante 
kolumoj estos postulataj, ses por la barelo la alian 

asembleo kaj unu maldekstre de la materialoj kiel ili povas esti haveblaj en via 

elĵeta haveno. Persona sperto havas areo. 


Foto 30: La tute kunmetita barelo. 


Foto 31: La barelo konvenita al la ricevilo. 
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Kiel montrite en la antaŭa ĉapitro, ĝi ne estas 
necesas posedi tornilon por fari pafilon 
barelo, kaj simile, frezmaŝino estas 

ne necesas konstrui la postaĵon 


bloko, aŭ 'Riglilo', kiel ĝi estas kutime nomata. 


La normala metodo de riglilo-konstruo 

estus maŝinigi ĝin el solido 

sekcio de ŝtalo. Por la plej multaj estantaj pafiloj 
farantoj, ĉi tiu metodo estos el la 

demando. Tamen, se ni nur inkluzivas 

tiuj sekcioj de la riglilo kiuj estas strikte 
necesaj, kaj ignoru tiujn, kiuj estas 

ne, 'skeletigita' riglilo povas esti rapide 
kunmetita el longo de tubo kaj 

serio de ŝaftaj serurkolumoj, aro 

tre kiel la barelo, fakte. 

Se vi ja posedas tornilon, aŭ konas iun 

kiu faras, la riglilo povas esti facile turnita kiel 
unupeca unuo, (Vidu Apendicon 'F' por 
maŝinismaj desegnaĵoj). Kunveni an 

"rapida riglilo", 130mm (5 1/8") longo 

de 12,70 x 2,03 mm ()5” x 14 g) SMT/SHT aŭ 
ERW-tubo estas postulata. Unue, la tubo estas tranĉita al 
longeco kaj ĉiu fino estas arkivita tute 

plata. Tubtranĉilo, (havebla ĉe iu ajn 

vendejo), estas preciza metodo por certigi 

ĉiu fino de la tubo estas kiel eble plej plata. 
Uzu la tranĉilon por fari malprofundan ringon 
ĉirkaŭ la tubo, kaj poste fajli malsupren al la 


ringmarko. Uzante ĉi tiun simplan metodon, 
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ni povas atingi precizecon kutime nur 

havebla al la tornilposedanto. Ĉe unu fino de 

la tubo a fendo nun estas tranĉita, 32mm in 

longa kaj 3mm larĝa, uzante fendon 

rado muntita en angulmuelilo. La 

fendo tiam estas tajlita al la ĝusta 

dimensioj uzante kudrilon, (Vidu Figuron 

Y). Ne maltrankviliĝu se la fendo estas iomete malpli 
ol ĉi tiu 3mm mezurado, ĝi ne faras 

tro gravas. Se angulmuelilo ne estas 

disponeblaj, serio de interkonekti 

truoj povas esti boritaj por forigi plejparton de la 
ŝtalo antaŭ ol la fendo estas arkivita al sia ĝusta 

dimensioj. Ĉi tiu fendeto estas la 'Elĵetilo', 

en kiu la 'Elĵeta Riglilo” kongruos 

kompreneble. Ni diskutos ĉi tiun simplan parton en 
la sekvan ĉapitron. 

La elĵetila fendofino de la tubo nun estas 
'kontraŭenigita' uzante manborilon ekipitan per 
Tranĉilo', (ne uzu a 

ĵetkubrilo ĉar ĉi tio tranĉos la malĝustan gradon de 
mallarĝaĵo), (Vidu Foton 32). La 

celo de la mallarĝa muro niĉo, kiel ni 

nun nomos ĝin, estas fari la nutradon de 

kartoĉoj de revuo al kamero a 

pli fidinda procezo. Se la mallarĝa tranĉo 

ilo ne estas disponebla por vi, la paŭzo povas 

estu tranĉita rekte mure, uzante 9mm borilon 

por la .32 riglilo, kaj 9.7 aŭ 9.8mm por la 

.380. Oni tamen rimarku, ke se 


boriloj estas uzataj por tranĉi la niĉon, kiun ĝi devas esti 


farita antaŭ ol la elĵetila fendo estas tranĉita. 


Foto 32: mallarĝa tranĉilo 
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FIGURO Y. 


La niĉo akceptas la bazon de la 

kartoĉo, kiun vi eble memoras 

elstaras 3mm de la postaĵovizaĝo de 

la barelo, (Vidu Figuro Z). La niĉo estas tranĉita ĝuste sufiĉe 
profunde por permesi la kartoĉon 

bazo al 'sidilo' ĝis profundo de 2 mm, kaj ne 

plue, (Vidu Apendicon 'E' por .380 riglilo 

dimensioj).La 'pafstango' nun povas esti 

konvenita ene de la tubo, ĝi estas 8.5mm in 

diametro kaj 31 mm longa. Tranĉu la bastonon laŭlonge, 
certigante, ke ĉiu fino estas plata, kaj 


enigu ĝin en la tubojn mallarĝan finon, (Vidu 
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Figuro AA). Enpuŝu la vergon ĝis la supro 

fino de la bastono estas 2mm sub la fino de 

la tubo. La bastono estas tenita modloko per du 

ŝtalaj pingloj. Boru du 2 mm diametrajn truojn 

tra la tubo kaj bastono, kaj frapu en du 

2mm-diametraj pingloj, la pingloj estas 15" in 

longeco. La unua pinglotruo estas poziciigita proksimume 
2mm super la fino de la elĵetfendeto kaj 

la dua ĉirkaŭ 10 mm super la unua 

truo. Kun la vergo alpinglita en pozicio, a 

2mm profunda mallarĝa muro niĉo estis 

kreita, niĉo kiu normale estus 

maŝinprilaborita en la antaŭan vizaĝon de la riglilo. 

Ĉi tiu areo de la riglilo estas submetita al granda premo de 
la regreso 

kartoĉujo, dum la pafado. 

La du pingloj sole ne estas sufiĉe fortaj 

por elteni ĉi tiujn premojn, do la vergo 

ankaŭ devas esti arĝente lutita por ekstra 

forto. Kiel montrite en Figuro 'AA', la 


lutaĵo estas aplikata al la interspaco inter la 


bastono kaj la interno de la tubo. Uzu malalte 
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frostopunkto arĝenta lutaĵo lige 

kun fluo kaj propana gastorĉo. La du 

pingloj devas esti elfrapitaj kaj la vergo 

forigita. Plene tetu la vergon kaj 

pingloj kun flua pasto, poste reenmetu ilin 

en la riglilon tubon. Varmigu la supran 1" aŭ tiel 
la bastono kaj tubaro ĝis ĝi estas 

brilante helruĝan koloron kaj poste apliki la lutaĵon. Estas 
preferinde permesi tiom 

lutaĵo kiel eble flui inter la vergo 

kaj tubo, sed ne apliki tiom multe ke ĝi 

superfluas sur la supron de la vergo mem. 

Arĝenta lutaĵo nur fluos sur, kaj 

aliĝi al, surfacoj kiuj unue estis 

traktita kun fluo. Tial, certigu ke ne 

fluo ĉeestas supre de la bastono antaŭe 

komencante varmigi la tubon. Post lutado, 

lasu la tubon malvarmigi, sed ne estingu 

ĝin en akvo. Polu la tubon per sablo 

forigi ajnan fluorestaĵon kaj forigi 


ajna troa lutaĵo kun dosiero. 


Ni jam tranĉis la elĵetilon fendo sed 

nun ni devas pliigi ĝian profundon je an 
kromaj 1,5 mm. Ĉi tio povas esti farita per uzado 
unu el la grandaj potencaj segilklingoj, 

aŭ tri normaj klingoj, glubenditaj kune. 

Kuru la klingon tien kaj reen ene de la 

fendo ĝis la bezonata profundo estas atingita. 
Bona loko por trovi uzatan elektran segilon 
blades estas via loka inĝenieristiko. 

Rigardu tra la rubujoj kaj vi 

devus povi trovi unu aŭ pli, 

perfekte sufiĉe bona por ĉi tiu celo. 

La sekva paŝo estas bori 1.5mm diametron 
truo en la supra centro de la pafstango 

al profundo de inter 10 kaj 12 mm. Ĉi tio 


truo akceptas la pertiflon kiu estas farita 
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FIGURO AA. 


uzante la tigon de 1.5mm borilo. 

Boru la truon al specifa profundo, diru por 

nia ekzemplo, 12mm. La pinglo devas 

elstaras 1mm de la supro de la bastonvizaĝo 

kaj tial, la pertifto devus esti 13mm en longo. Alivorte, la 
pinglo 

devas esti 1mm pli longa ol la profundo de la 

truo en kiun ĝi estas enmetita. Uzu a 

gritŝtono kaj formi unu finon de la pinglo al 

eta mallarĝaĵo. Apliku guton de 'Loctite' portanta gluaĵo en 
la ping-truon kaj 


enigu la pafperkilon. Nun lasu la tutan 
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muntado ĝis la gluo stariĝas. Ĉiam 

kontrolu, kaj duoble kontrolu, ke la pinglo estas 
ĝuste alĝustigita al la elstaraĵo 

mezurado antaŭ konstante gluado 

la pinglo en pozicio. Se la pinglo estas malĝuste 
aro, la armilo aŭ malsukcesos pafi aŭ la 

pinglo alkroĉiĝos sur la kartoĉa bazo kiel la 

kartoĉo glitas de revuo al ĉambro. Ĉi tio povas kaŭzi la 
armilon 

marmelado aŭ fari la pafciklon nekonstanta kaj 

nefidinda. Sep kolumoj nun estas metitaj 

super la finita tubaro, kiel montrite 

en la figuro 'BB'. Ĉi tiuj estas la sama grandeco kiel 
tiuj uzataj por la barelo, te 75” kaj volo 

gliti rekte sen ajna modifo. 

Tamen, sur unu el la kolumoj, boru a 

5mm diametra truo rekte kontraŭ la 

grubŝraŭbo, tra la kolumoj flanka muro. 

Frapu ĉi tiun truon por ke ĝi akceptu 6mm 

diametra ingoŝraŭbo ĉirkaŭ 18mm in 

longeco. Glitu ĉiujn sep kolumojn super la tubon de la fino 
kontraŭ la elĵetfendeto, la 

tria kolumo estante tiu borita per la ekstra truo. Staku la 
kolumojn tiel ili estu 

tute flua kun la fino de la tubo 


kaj poste streĉu la ŝraŭbojn. La 


6mm ingoŝraŭbo funkcias kiel la riglila tenilo 
kaj nun povas esti ŝraŭbita en la 

modifita kolumo, (Foto 33). Se ni rigardas 

la antaŭa vizaĝo de la riglilo, rekte en la 
niĉo, al la elĵetilo devus montri 

la tria horo pozicio kaj la riglilo 


manipuli ĝis la deka kaj tridek (Figuro CC). La plene 


kunvenita riglilo nun povas esti enmetita en 
la ricevilo. Forigu la riglilon tenilon kaj 

glitu la riglilon en pozicion. Nun ŝraŭbi la 
riglilo tenilo reen en la riglilon tra la 


riglilo tenilo fendo. Rigardu tra la elĵetilo 
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FIGURO CC. 


truo en la maldekstra flanko de la ricevilo muro, 
kaj kontrolu, ke la elĵetilo estas videbla, 

kaj, en ĝusta paraleligo kun la truo. 

Se necese, ĝustigu la riglilan tenilon 

pozicio ĝis vicigo estas atingita. Nun 

firme streĉu la riglilon tenilon, (Foto 34). 


La interspaco inter la postaĵovizaĝo de la 
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barelo kaj la antaŭa vizaĝo de la riglilo devus 
nun estu kontrolita. Ĉi tiu mezurado estas 
grava, kaj ĝenerale, ĝi 

devus ebli enmeti pecon da maldika 


karto inter la du surfacoj. La breĉo 


certigas ke la riglilo ne frapu en la 
postaĵvizaĝo se la armilo estas "Seka Pafita", 
te sen kartoĉo en la ĉambro. Movante la stakon de kolumoj 


iomete antaŭen, la interspaco povas esti pliigita, aŭ 


moviĝis malantaŭen por la kontraŭa efiko, 


se necese. 


Foto 33: La plene kunmetita riglilo. 


Notu pozicion de elĵetilo rilate al 


riglilo tenilo. 


Foto 34: La Bolt instalita en la 
plene kunmetita supra ricevilo. 


oje 
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La elĵetilo estas la parto de la aŭtomata 
pafilon kiu 'Forbatas' la eluzitajn kazojn 
tra la elĵeta haveno dum la pafo 


ciklo. Kun tre malmultaj esceptoj, la 


elĵetilo kutime konsistas el simpla klingo 
kiu ligas kun la bazo de la 


kartoĉo kiel la regresa kazo pelas la Kvankam la elĵetilo estas tre simpla, ĝia ĝusta longo estas 


esenca, (Vidu Foton 35) 
riglilo malantaŭen; tiel elŝovante la kazon 


la pafilon tra la elĵeta haveno. FIGURO DD 
Ni faros la elĥetilon de 6mm 

diametra ingoŝraŭbo 14" en longo. La 

fino de la ŝraŭbo estas arkivita en 2mm dika 

klingo por longo de ĉirkaŭ 5 mm. Unu 

rando de la klingo tiam estas arkivita al mallarĝaĵo, 
do la kontraŭa rando fariĝas punkto kiel rezulto, (Vidu 
Figuro 'DD'). 

La elĵetilo nun estas enigita en la elĵetilon 

truo kaj retenita en pozicio per nukso. 

Antaŭ ol la nukso estas streĉita, la elĵetilo 

devas esti poziciigita tiel la pinta flanko de 

la eletilo estas turnita al la ĉambro. Unufoje 

la elĵetilo estas en pozicio, glitu la riglilon 

plurfoje tien kaj reen, kontrolante 

ke ĝi ne ligu aŭ kroĉiĝas sur la elĵetilo. 

La pinto de la elĵetilo preskaŭ devas skrapi 

la fundo de la elĵetilo fendo, malgranda 

kvanto da manĝustigo povas esti postulata por 
atingi tion. Se la elĵetilo estas tro longa, ĝi faros 
ligu sur la riglilo, kaj se ĝi estas tro mallonga, volo 
ne elĵetu la kazojn kiam la armilo estas 


eligita. 
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Foto 36: La risorta bobenmaŝino. 


La ĉefrisorto devas esti la ĝusta longo, 

forto kaj diametro. Se la printempo ankaŭ estas 
forta, la kartoĉo generos nesufiĉan premon por bicikli la 
agon, 

kaj iĝas la aŭtomatan unu pafan armilon. Se la fonto estas 
tro malpeza, eble ne 

sorbi tiom da kontraŭforto kiom necesas. 

Ĉi tio povas rezultigi troan streĉon sur la 

ago aŭ eĉ breĉa eksplodo, kiel la 

riglilo malfermiĝas tro frue. Kiel mi atentigis en 
volumo unu, provante trovi la ĝustan 

forto, longo kaj diametro de printempo 

povas esti malfacila. Tial, volvi nian propran fonton povas 
esti neceso. Ĉi tio 

estas tamen multe pli facila ol unue 

aperi. 

Por bobeni la risorton ni postulas 14 ft longon 

de la sama 20-mezurila printempa drato uzita 
por la revuoprintempo. Antaŭ ol ni povas bobeni 
la printempo, simpla risorta bobina maŝino 

devas esti konstruita. La maŝino konsistas el 


nur tri partoj; 25" longo de 19.05 x 5mm (3/4" 3/16") plata 


stango, 23 5" longo de 


5.5mm bastono kaj ŝtala kolumo. Ĝi estas perfekte 
eblas konstrui la tutan maŝinon enen 

malpli ol unu horo kaj faras bobeni risorton simpla procedo, 
(Vidu Figuron 

'EE). 

Unue, boru 5.5mm (3/16") diametran truon 

Y»" de ĉiu fino de la stango. Tiam 4 34" 

de ĉiu fino skribu rektan linion. 

Krampu la stangon en morkulon kaj varmigu la areon 
de ĉi tiu linio uzante gastorĉon ĝis la ŝtalo 

brilas ruĝan koloron. Klinu la finon de 

la stango ĉe ĉi tiu pozicio en ortan angulon 

kaj poste ripetu ĉi tiun saman proceduron ĉe 

la kontraŭa fino de la stango. La bazo 

sekcio de la maŝino nun estas preta esti 

ekipita kun la mandrilo, ĉirkaŭ kiu la 

risorto estas volvita. Ĉi tio estas 23 4” longo de 

5.5mm ŝtala bastono. Ĉe unu fino de la 

mandrilo traboru 1.0 aŭ 1.5 mm truon 

la bastono, 1" de la fino. Klinu la 

kontraŭa fino de la mandrilo en du ortajn angulojn por 
formi la volvaĵan tenilon. Ĝi 

necesas enigi la mandrilon en la 

bazu kaj marku la pozicion de la du 

kliniĝas antaŭ fleksi la tenilon al 

formo. Per uzado de gastorĉo por varmigi la bastonon 
ĉe la punktoj kie la du kurboj estas al 

esti farita, la tenilo estas facile formita per 

tenilo. Enigu la mandrilon en la 

bazo kaj sekurigu ĝin per a 

ŝtala kolumo. Turnu la tenilon kaj la 

mandrilo devas rondiri glate. 

La maŝino nun estas fiksita en morkulon 

kaj ni pretas volvi la ĉefrisorton, 

(Foto 36). Enmetu la draton tra la 

truo kaj fleksu la finon en a 

nodo por malhelpi Ĝin eltiri. 


La longo de printempa drato devas esti metita 
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sub konstanta premo volvi la risorton. 


La plej facila metodo estas stari sur ĝi 


ambaŭ piedoj, lasante ambaŭ manojn liberaj por gvidi 
la drato kaj turnu la tenilon. Uzu la maldekstran 

mano por teni la draton je eta angulo turnante la tenilon. 
Daŭre turniĝu ĝis la risorto estas volvita laŭ la tuta longo de 


la mandrilo. Interspaco de 4 mm, aŭ 


ĉi tie, devus ekzisti inter ĉiu 

bobeno. Tiu interspaco povas esti pliigita aŭ malpliigita dum 
bobenado tenante la draton laŭ pli granda aŭ pli malgranda 
angulo. La unuaj tri aŭ kvar bobenoj diktos la angulon ĉe kiu 
teni la draton, antaŭ bobenado de la restanta longo. La 
mandrilo devus iomete kliniĝi eksteren dum bobenado por 
indiki ke sufiĉa streĉiĝo estas aplikata al la drato. Tranĉu la 


nodan sekcion kaj ajnan troan drato kaj, kun la risorto 


ankoraŭ sur la mandrilo, kunpremu ĝin plene 
plurfoje. Post kiam la printempo estis 
kunpremita oni rimarkos, ke la 


printempo ŝrumpis en longo de 16" al 


ĉirkaŭ 11”. Forigu la mandrilan kolumon kaj 


gliti la mandrin el la maŝino al 


liberigu la fonton. Nun tranĉu la risorton al longo de 9 15" 


per tenilo. 


La ĉefrisorto nun estas finita kaj preta por esti konvenita al 
la risorta gvidbastono, (Vidu Figuron 'FF'). La gvidilo estas 
longa de 114 mm 

5 mm diametra bastono. Unu fino estas rondigita, 
(pinzigita), kaj la alia ekipita kun 6mm 


kolumo. La kolumo estas poziciigita 7mm de 


la fino de la bastono. 


Glitu 1"-diametran kaŭĉukan kran-lavilon 
sur la mallarĝan finon de la gvidilo kaj puŝu ĝin supren ĝis 


ĝi tuŝas la kolumon 
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FIGURO FF. 


Kun la ĉefrisorto kaj gvidbastono 
konstruite, ni povas konstrui la kontraŭbatan ŝildon, 
kiu respondecas pri tenado de la riglilo, 


gvidilo kaj risorto en pozicio. 


REKALA SILDO 


La kolumo konvenis al la postaĵfino de la 
supra ricevilo jam funkcias kiel la regreso 
ŝildo, sed devas esti modifita unu paŝon 
plue. Kota flugilo de 2” diametra 


lavilo' devas esti riglita al la kolumo 


kiel rimedo por sigeli la postaĵon 

de la ricevilo. La lavilo devus 

havas truon de 6 aŭ 7 mm. Kota flugilo 
laviloj venas en multaj malsamaj grandecoj 


kaj estas vaste haveblaj de bolt 
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kaj nuksvendistoj, kaj bona aparataro 
vendejoj. Unue, forigu la kolumon de la 
ricevilo kaj provizore rigli la lavilon al 

la kolumo, kiel montrite en Figuro 'GG'. La 
kolumo devas esti boltita tiel centre kiel 

ebla al la lavilo. Alia lavilo, ajna 

diametro pli ol 1", estas metita ĉe la alia flanko 
de la kolumo tiel la kolumo estas sandviĉita 
inter la du laviloj. Plene 

streĉu la nukson kaj riglilon kaj poste boru du 


3mm diametraj truoj tra la 2" lavilo 


kaj la tutan vojon tra la kolumo, (Figuro 
'HH) Ĉi tiuj du truoj devas esti poziciigitaj 
inter la kvar ingaj ŝraŭbtruoj (ĉi tiuj FIGU RO GG 
permesi la kolumon esti boltita al la 

ricevilo). Precizeco de borado de la kolumo estas 
tre grava. Se la truoj estas boritaj en la 

malĝustaj lokoj ili aŭ tratranĉos 

en la ŝraŭbtruojn aŭ pasi tro proksime al la 

interna aŭ ekstera muro de la kolumo. La lasta 

malfaciligante frapeti la truojn; kiu estas la sekva paŝo. Kuru 
kranon tra ĉiu truo 


kaj rigligu la lavilon al la kolumo, kiel montrite 


en la figuro 'll'. Nun enmetu la kolumon kaj FIGU RO H H 
lavila aro en la postaĵon de la 

ricevilon kaj sekurigu ĝin per la kvar 
ingoŝraŭboj. Uzu skribiston kaj marku la 

interna vizaĝo de la lavilo uzante la murojn de 

la ricevilo kiel gvidilo. Malŝraŭbi la riglilojn 

kaj forigu la lavilon kaj estos 

markita per kvadrato, kiel montrite en Figuro 

JJ'. Metu la lavilon en morkon kaj dosieron 

ĉiu flanko malsupren ĝis la skriblinioj ĝis ĝi estas 
kvadrata formo, kiel montrite en la figuro 'KK'. 


Malpeze forigu iujn ajn akrajn angulojn sur la 


lavilo tiam sekure rigli la kvadraton 


FIGURO II 


lavilo al la kolumo, kiel en Figuro 'LL'. 
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Mainspring, Gvidilo Kaj Kontraŭa Ŝildo 


—=—»=————»——ĈŜAhIJI ri 


Foto 37: La plene kunmetita regreso 
ŝildo. 


FIGUROJ). 


Foto 38: La kontraŭpuŝa ŝildo, ĉefrisorto 


kaj gvidbastono. 


La kontraŭpuŝa ŝildo nun estas finita kaj povas 

esti malboltita de la ricevilo, por permesi la 

risorto kaj gvidilo konvenenda, (Foto 37). 

Glitu la risorton sur la gvidstangon kaj poste enmetu ĉi tiun 
aron en la kontraŭbatan ŝildon, (Foto 38). Tiru la riglilon tute 
reen 

kaj tenu ĝin en ĉi tiu pozicio. Tenu la ŝildon kaj gvidas aro 


en la manplato kaj uzu viajn fingrojn por teni la 


risorto en la duonkunpremita pozicio. 

Tenante la riglilon reen, enigu la risorton kaj gvidu en la 
kavan mezon de la riglilo (ĉefriglilo) ĝis la ŝildo estas plene 
enigita. Lasu la blokon gliti antaŭen por liberigi la streĉiĝon 


sur la kunpremita 


ĉefrisorto, tiam ŝraŭbi en la kvar ingo 


ŝraŭboj por reteni la regresa ŝildo, printempo 


FIGURO LL. 


kaj gvidstango en pozicio, (Foto 39). 
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Retiru la riglilon plurfoje kaj kontrolu 


ke ĝi movas glate sen ligado aŭ 
kroĉado sur ajna parto de la fonto kaj 


gvida asembleo. 


La supra ricevilo nun estas plene kunmetita 


(Foto 40) 


Foto 39: La kontraŭpuŝa ŝildo konvenita al 


ricevilo. 


Foto 40: La plene kunmetita Supra Ricevilo. 


NOTO: Se la riglila ĉefrisorto estas volvita printempa bobena procezo, vi eble trovos, ke la fonto estas 
ĉirkaŭ la 5.5mm-diametra mandrilo iomete streĉa kiam enmetante ĝin 

priskribita pli frue, la ĉefrisorto devus esti glata glita konveno en la riglilon. Se ĉi tio estas renkontita, la 

tra la centro mainspring niĉo povas esti pligrandigita iomete uzante 

de la riglilo. Tamen, pro la neevitebla 8.8mm diametra borilo. 


malkongruoj kiuj povas ŝteliri en la 
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La du kompletaj ricevilaj asembleoj povas 

nun estu riglitaj kune kaj la necesaj 

ĝustigoj faritaj, (Foto 41). Forigi 

la du ingoŝraŭboj de la malsupra flanko 

de la supra ricevilo kaj metu la du 

riceviloj kune. La du duonoj devas kongrui proksime kun 
neniu interspaco videbla 

inter ili. Tamen, ĝi povas unue esti 

necesas malaltigi la altecon de la 


revuo bone iomete, do la feed rampo 


ne malhelpas la malsupran flankon de la 

Riglilo. Enmetu la du ŝraŭbojn kaj riglilon 

la du sekcioj firme kune, (Vidu 

Figuro 'MM'). La puto kaj revuohalto ankoraŭ ne estas 
konstante fiksitaj 

loko. Ĉi tio estas por permesi ilian ĝustan 

alĝustigo, kio ne eblas ĝis la 

armilo estas plene kunvenita. La revuo 

lipoj devas tuŝi la malsupran flankon de la riglilo, 
sed ne devus malhelpi ĝin moviĝi 

glate tien kaj reen. Se necese, 

puŝu la revuon plu en la puton 

ĝis la lipoj estas en la ĝusta pozicio. 

Memoru, la halto estas malfiksa kaj permesos 

la revuon movota pli alten aŭ malsupren 

kiel necese. La puto ankaŭ devas esti 

ĝustigita tiel ke la antaŭa pinto de la nutrado 

deklivirejo tuŝas la malsupran flankon de la riglilo, 
sed denove, ne devas malhelpi la riglilojn 


glata movado. Kun ĉi tiuj du 


ĝustigoj faritaj, la puto kaj halto povas 
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estu arĝente lutita surloke. Atentu ne 

perturbi la du agordojn, tiam apartigu la 

du riceviloj. Forigu la revuon kaj 

senigi ĝin de ĉiuj internaj partoj. Nun malŝlosu kaj 
forigu la printempan kaptaĵon el la revuo 

nu. Uzu propangasan torĉon kune kun fluo kaj malalta 
frostopunkto lutaĵo 

reteni la puton kaj halti en pozicio. Apliki 

la lutaĵo al la malsupra flanko de la halto do la 

lutaĵo ne malhelpas enmeti la 

revuo reen en la armilon. Ne apliku tro da lutaĵo, nur kelkaj 
gutoj estas 

bezonata por teni la halton en pozicio. 

Propangastorĉoj kaj kanistroj estas 

vaste havebla de plej bona aparataro 

vendejoj. La gasujoj povas esti foje 

referite kiel "propano/butanmiksaĵo" kaj estas 

ideala por arĝenta lutado ĉar la miksaĵo de 

gasoj donas multe pli altan temperaturon ol norma butantorĉo. 
Flukso devas esti aplikata 

al la areo kie la lutaĵo estas postulata 

kuri, kaj poste varmigita ĝis la ŝtalo estas 

brilante helruĝan koloron. Tenante la 

torĉo en pozicio, tuŝu la lutstangon 

kontraŭ la varma ŝtalo ĝis la lutaĵo fluas. 

Post kiam la bezonata kvanto da lutaĵo fluas en 

la artiko, forigu la torĉon kaj permesu 

la parto malvarmigi malrapide. Kiam la parto estas malvarmeta, 
purigu ajnan fluorestaĵon kaj troan lutaĵon 

per dosiero kaj poste poluru per mediumo 

grada sabla papero. La revuo bone estas 

lutita laŭ ĝia supra flanka rando, ĉe la punkto 

kie ĝi trapasis la supran niĉon. 

Rekunmetu la revuon kaj aligu la kaptrisorton al la puto. Ni 
nun povas rigli 


la du riceviloj reen kune. 
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Kunvenante La Maŝin Pistolon 


AN NRUNADIA 


1142U)980J SARAIAIDJ 0A) 2U) J[OXI 
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Kunvenante La Maŝin Pistolon 


Foto 41: La supraj kaj malsupraj riceviloj pretaj kunrigliĝi. 
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Taŭga ŝnuro estas tre grava 

akcesoraĵo sur iu ajn pafilo pli granda ol a 
pistolo, kiel rimedo por facile porti 

la armilon. Evidente, se skarpo estas 
havebla komerce, aĉeti unu estas 

pli simpla ol fari unu. Sed, kiel kun la 
pafilo mem, ni supozos ke tio ne estas 
ebla kaj fari tian estas necesa. 


Ni alfrontu faktojn, la kraketojn en potenco 


Konvenaj Memfaritaj Pafiloj 


ĉi tiuj tagoj malpermesas pafilojn, tranĉilojn kaj 


ajna alia propeka kapro objektas ke ili 


deziras. Ĉi tiuj potencaj frenezaj nutruloj povus malpermesi 


svingoj kaj pistolujoj ankaŭ. Ili asertos, ke ĝi faros 


ĉesu krimulojn portantajn pafilojn!! 


Perfekte taŭga skarpo povas esti farita 


de 4 ft longo de hunda plumbo, aŭ unu el la 


pli longaj bridoj uzataj por ĉevaloj, bovinoj, ktp. 


Ĉi tiuj estas facile haveblaj de iu ajn dorlotbesto, 


ĉevala aŭ terkultura provizbutiko kaj estas 


farita el precize la sama materialo kiel a 


speciale farita fusila skarpo. Mi preferas tolon, 


sed ledo aŭ nilono servas same 


celo. La plumbo aŭ kondukilo devus esti 1" al 


Foto 42: Slingbukoj. 
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1 1/8" larĝa kaj estu nigra aŭ malhelverda enen 


koloro. Du bukoj nun devas esti faritaj al 


aligu la skarpon al la armilo. Ĉi-tiuj estas 
farita formi 30 x 25mm sekcion de 2mm 
dika ŝtala plato, (Vidu Figuro 'NN)). 
Desegnaĵo 'A' montras la ombritajn sekciojn 
tio devas esti forigita. Uzu borilon por 
forigi la du nedeziratajn sekciojn kaj 

fajlu la du rektangulajn truojn al la 
dimensioj en Desegno 'B'. Ĉirkaŭ la kvar 
anguloj per dosiero kaj poluru ĉiun randon 
kaj surfaco de la buko kun sabla papero, 
(Foto 42). Ĉi tiu polurado estas grava 

ĉar ajnaj akraj aŭ malglataj randoj povus 


disŝiri aŭ tranĉi tra la slingmaterialo super 


periodo de tempo. Ne maltrankviliĝu se la bukoj 


vi faras ne estas ĝuste la sama grandeco kiel 
tiuj en la ilustraĵo, ĝi estas nur necesa 


por ke la skarpo eniru la buktruojn. 


Nun ĝustigu la slinglongon laŭ via 


propraj personaj postuloj. 
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Konvenaj Memfaritaj Pafiloj 


Dekstre kaj maldekstra flanko vidoj de la plene kunvenita pafilo. 
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Konvenaj Memfaritaj Pafiloj 


Pro kialoj de bilda klareco, la maŝino 

pistolo, vidita tra la paĝoj de ĉi tiu libro, 

estas montrita en sia fina preta aspekto. 

La pafilo en ĉi tiu stadio ankoraŭ havus sian 

kruda metala aspekto, do ni diskutos 

jen la oportuna metodo de finado. 

La varma pafilo bluiĝa procezo uzita en la 

armilfabriko, aŭ de la profesiulo 

pafilisto, ne havas lokon en tia libro. 

Ne nur estus specialaj kemiaĵoj 

bezonata, sed bluiĝantaj tankoj kaj hejtado 

aparato ankaŭ. Ni vidis kiel a 

maŝinpistolo povas esti konstruita ĉe 

hejmen el komune haveblaj materialoj. 

Estas ĝuste fini la armilon uzante 

la plej simpla hejma aplikata metodo. 

Unu el la plej bonaj aspektantaj pafiloj finitaj, kiujn mi havas 
trovita estas 'kolorigi kaze hardi' ĉiun 

komponento de la pafilo. Ĉi tio povas esti 

farita uzante nenion alian ol gastorĉon. 

Ĉi tiu metodo ne estas vera kazhardado, sed donas similan 
kaj ege belan finpoluron. Krom la riglilo, sear kaj risortoj, 


ĉiuj partoj estas finitaj per la sekva metodo. 


Ĉiuj videblaj eksteraj surfacoj devas esti 


sablita al glata polurita finpoluro uzante a 
bona grado de sabla papero. Ju pli bone estas 


fini estas antaŭ apliki la torĉon, la 


pli bone la fino aspektos poste. 
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Kiel mi indikis antaŭe, ĝi estas multe pli facila 
poluri la partojn post kiam ĉiu parto estas farita, 
prefere ol devi fini ĉiun sekcion 


de la armilo en ĉi tiu etapo. 


Unue ni finos la supran kaj malsupran 
riceviloj. Forigu ĉiujn internajn partojn el 

la supra ricevilo escepte de 

la eletilo. Metu la ricevilon en vertikalo 
pozicio sur ŝtala plato aŭ alia fajrorezista 
surfaco. Apliku la torĉon al la supro 

fino de la ricevilo, tenante ĝin en ĉi tiu 
pozicio ĝis varmegaj ringoj aperos sur la surfaco de la ŝtalo. 
Ĉi tio devus okazi en 

ĉirkaŭ 30 sekundoj supozante propanon 
gastorĉo estas uzata. Ne movu la flamon 
ĉirkaŭe, sed tenu ĝin sur la sama punkto ĝis 
la ŝtalo vidiĝas ŝanĝi koloron. Nun 

movu la flamon pli malsupren la ricevilon 
kaj, je ĉiu 2” intervalo, ripetu la 

procezo priskribita supre. Kiam la tuta 
flanko de la ricevilo estas 'varme traktita', turnu 
la ricevilo ĉirkaŭe kaj efektivigi la 

sama procedo sur la aliaj tri flankoj. 

La malsupra ricevilo estas finita ĝuste en la 
sammaniere. Ne forigu la kroĉon kiel ĝi 
povas esti lasita surloke, sed certigu ĉion 
internaj moveblaj partoj estas forigitaj. 

La revuo ankaŭ devas esti nudigita 

antaŭ ol la revuo korpo povas esti 

finis. La barela aro povas esti 

finita kiel kompleta unuo sen havi 

forigi la kolumojn, sed pro la 

peza mezurilo de tubo kaj dikeco de la 
muntado, varmigi la ŝtalo prenos 

pli longa. Malgrandaj sekcioj, kiel ekzemple la ellasilo kaj 


gardisto, estas finitaj en same 
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Fina Finado 
maniero kiel la pli grandaj komponantoj. Evidente ŝafto seruro kolumoj kaj laviloj estas 
la pafilo povus esti finita uzante unu el ofte zinko tegita, kaj la zinko malhelpos 
la malvarma pafilo blua finiĝas havebla de kun la bluiĝa procezo. Tamen, la zinko 
iu ajn armila butiko, sed kiel la aferoj estas povas esti facile forigita per rapida trempado 
irante tien eble ne estas multaj pafilbutikoj en Klorida Acido. Lasu la erojn enen 
foriris antaŭ tro longe! Krome, la varmego la acida solvaĵo ĝis la aĵoj ĉesos 
traktado metodo de finado estas pli 'bobeli'. Ĉi tio indikas ke la tuta zinko 
daŭra kaj, laŭ mi, pli bonaspekta. estis forigita. Kiel rimedo de 
Se vi ja decidas uzi la malvarman bluadon malhelpante la formadon de junko, la partoj 
metodo, mi konsilus aĉeti la likvaĵon tiam povas esti trempita en varma bakado 
versio de la produkto. Oni notu, solvo (sodo kaj varma akvo) antaŭe 
tamen, ke la malvarma pafilo blua likvaĵo volos procedante por bluigi la partojn. La barelo 
ne kovri iujn profundajn gratsignojn kaj rigliloj ne bezonas esti 
ĉeestas sur la pafiloj eksteraj surfacoj. malmuntita kaj povas esti subakvigita en la 
Kia ajn metodo de finado estas uzata, ĝi du solvoj plene kunvenitaj. Kiu ajn 
nur aspektos tiel bone kiel la kvanto de procezo estas aplikata por fini la eksteran 
penon, kiun vi antaŭe faris. Notu ankaŭ, surfacoj de la mitralo, la rezultanta 
ke multaj aparataj produktoj kiel ekz fini devus pruvi esti plaĉa. 


Kolora bildo montrante finitan pafilon. 
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Mi scias, kion vi pensas; “ĈU ĜI 

EKSPLODIGI"? La respondo al ĉi tio 

komprenebla demando estas pozitiva NE, 

kondiĉe ke la armilo estas konstruita uzante la 

samaj materialoj kaj konstrumetodoj 

priskribita en ĉi tiu libro. Tamen, kun ajna 

memfarita pafilo, estas nur saĝe testi 

pafi la armilon per unuopaj pafoj antaŭe 

plenigante la revuon ĝis maksimuma kapablo kaj prente la 
ellasilon!! Pafi unuopajn pafojn 

unue ankaŭ faciligas vidi kio, se ekzistas, 

alĝustigoj estas bezonataj. Komence, ŝarĝu 

unu rondon en la revuon kaj kokon 

la armilon. Montru la pafilon en monŝrankon 

direkto kaj premu la ellasilon. La 

kartoĉo devus pafi kaj la eluzita kazo 

devus esti elĵetita tra la haveno. 

Ripetu ĉi tiun proceduron, sed ĉi-foje, ŝarĝu 

tri kartoĉoj en la revuon kaj 

premu la ellasilon. La armilo devus 

pafi rapidan eksplodon. Kondiĉe ke neniuj konfitaĵoj estas 
sperta, la revuo estas ŝarĝita ĝis maksimuma kapablo kaj 


unu longa eksplodo 
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povas esti maldungita; eligante la revuon. 

La ellasilo povas esti liberigita en ajna momento 
dum la pafado kaj la sear devus 

ŝlosu la riglilon reen en la plene cocked 


pozicio. 


Plej multaj .32/.380 aŭtomataj pafiloj havas a 

tre alta ciklorapideco, kaj la oportuna maŝinpistolo ne estas 
escepto al ĉi tiu regulo. 

Plene ŝargita revuo malpleniĝos 

ĉirkaŭ du aŭ tri sekundoj, do la rpm estas 

ne ternunda. Ĝi estas sufiĉe multekosta 

sur la municiofronto tamen. Plena metala jako (FMJ) municio 
devas esti uzata por 

la armilo por funkcii fidinde. La barelo 

longeco ankaŭ estas grava ĉar longo de malpli ol 9” ne 
generos sufiĉan 


premo fidinde bicikli la riglilon, do ne faru 


estu tro entuziasma kun la segilo. 


La Ĝentila Pafilo ne estas celita (aŭ 

dizajnita) konkuri kun la fabrikfarita pafilo en aŭ aspektoj aŭ 
la kvalito 

de materialoj uzataj. Ĝi estas kompromiso 

armilo de lasta rimedo; disponebla kiam plej multe 
legitimaj kaj konvenciaj pafiloj havas 

estis leĝdonita for, kiel ĉe la aŭtoroj 

Loĝlando. Tamen, por ĉiuj 

intencoj kaj celoj, la Okazaĵo 


Maŝinpistolo estas realigebla pafilo se 


konstruita kun akceptebla grado de 


zorgo kaj atento al detaloj. 
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La tubgrandecoj montritaj malsupre estas tiuj necesaj por konstrui la plej gravajn 


komponentojn de la Maŝinpistolo, t.e. riceviloj, barelo, revuo kaj riglilo, ktp. 


1) 30 x 30 x 2mm (Supra Ricevilo) tuboj estas idealaj por la konstruado de la 


improvizita pafiltubo. Pro la multaj malsamaj tubgrandecoj 


= haveblaj en 
2) 30 x 30 x 1.6mm (Malsupra Ricevilo) 
'senjunta mekanika' kaj 'senjunta 
3) 25,40 mm x 12,70 mm 4 12,70 x0,91 mm hidraŭlika' tubo, estas eble konstrui pafiltubon por konveni 


preskaŭ ajnan kalibron de pafilo. Kie ebla, peza mezuriltubo 
E 2gheuoj povas esti uzita por pafiltuboj, disponigi la dezajnon de la 
pafilo permesos ĝin. Tamen, ekzistas neniu kialo kial pli 
ĝi, a mm MM MI. BARelo) malpeza mezurilo de tubo ne povas esti uzita por konstrui 


pafiltubon, sed eble estos necese plifortikigi ĝin per sekundo. 


5) 12.70mm x 2.03mm (4"x14qg) 


SMT/SHT/ERW (Riglilo) 


6) 15.88mm x 34.93mm x 1.6mm ERW tubo aŭ serio de ŝtalaj kolumoj por ekstra 


forto. Tubproduktantoj malofte donas la kalibrograndecon 
(Revuo NU) 
de tubo en siaj katalogoj. 
Anstataŭe, nur la tuboj ekstera diametro kaj murdikeco 
7) 40mm x 20mm x 1.6mm ERW 
estas liveritaj. 
(Preno) Por kalkuli la kalibrograndon, la muro 
dikeco devas esti multobligita per du, kaj 


8) 50,80mm x 1,6 mm(2" x 16 9) ĉi tiu mezuro subtrahita de la 


tuboj ekstera diametro. Ekzemple, a 
(Eliga Gardisto) 


muro dikeco de 2.50mm estas duobligita kaj 


La ERW-tubo estas tre utila por la konstruado de riceviloj kaj fariĝas 5 mm. Por tubo de 14 x 2,50 mm, 


revuoj aŭ kiel maniko por plifortigi aŭ pliigi la la kalkulo estus jena;- 


Tuba diametro 14 mm 
Muro dikeco 5mm 
Bora diametro = 9mm 


diametro de alia tubo. Ĝi ne devus esti 


uzata por pafiltubo, krom se nenio alia 


disponeblas, pro sia veldita kudro 


konstruo. La kategorio SMT kaj SHT de 
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Tubgrandecoj por improvizitaj pafiloj de .22 randpafado ĝis 12 mezurila ĉaspafilo. 
Senjunta Mekanika Tubo (SMT) kaj Senjunta Hidraŭlika Tubo (SHT). 


KALIBRO TUBA DIMENCO NECESATA (mm) DIA DIA (mm) — 
.22 Rimfajro, 9,53 x 2,03 (SMD) 5.447 
9,52 x 2,03 (SHD) 5.46 
„25 ACP 12,70 x 325 (SMD) 6.20 
.32 ACP 14.29 x 3.225 (SMD 7.79 


38/,357 159.88 x3,25 (SMI/SHD) 9.38 

19,05 x 488 (SMD 9.29 

9mm/.380 14,29 x 2,64 (SMD) 9.01 
14,00 x 2.50 (SHTD) 9.00 

15.00 x 300 (SHD) 9.00 

44/,410 20,64 x 4,88 (SUD) 10.88 

19.05 x 4.06 (SMD) 10,93 

45 ACP. 17,46 x 2.95 (SHT) 11.56 
12 Mezurilo 26,99 x 406 (SUD) 18.87 

2858x 406 (SMD) 20.46 

2800 x A 00 (SHD) 20.00 

30,00 x SOO (SHD) 20.00 

Ĉiuj tubgrandecoj listigitaj ĉi tie ofertas bonegan taŭgan "Bullet to Bore". Ĉiuj postulos ĉambrigadon 


kun la taŭga kalibro de ĉambra fresilo. 
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La sekva listo de provizantoj ekspedas altkvalitajn "ĉambrajn finajn skalojn" tutmonde. Prezoj ja varias, 

sed en la momento de la skribado, Ĉambro-remiloj komenciĝas je ĉirkaŭ $ 35 (£ 20) por .22 rimfire reamer. 
Por la mitralo prezentita en ĉi tiu libro, alezo en aŭ .32 aŭ .380 aŭto estas bezonata. Ĉi tiuj podetalas ĉirkaŭ 
$55. 

Estas multaj provizantoj de ĉambraj skatoloj haveblaj tra la Interreto, de kiuj la listo malsupre estas nur 


malgranda ekzemplo: - 


UTILAJ ADRESOJ: 


DAVID MANSON PRECIZAJ RESULTILOJ 

820 EMBURY ROAD, 

GRAND BLANCO, MI 48439, (Tel: 810 953 0732 
USONO. (Fakso: 010 953 0735 


Retpoŝto: DavidQmansonreamers.com 


www.mMansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 

1645 WEST HAMLIN ROAD, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, (Tel: 248 853 5555 
USONO. (Fakso: 248 853 1530 


Retpoŝto: clymerEclymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNIE ILOJ, 
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Konvenaj Memfaritaj Pafiloj 


Mi forte rekomendus la uzon de a 

profesie muelita rezilo por tranĉi la 

kamero de ia barelo. Tamen, se ĝi estas 
necesa por konstrui vian propran reamer, la 
jena metodo povas esti uzata. Male al la kamero ni tranĉas 
en volumo unu, uzante a 

mallarĝa pinglo reamer, la rekta murita kazo 
de la .32 kaj .380 kartoĉoj signifas tion 
improvizita kamero povas esti tranĉita uzante 
serio de tri boriloj. Por la .32 

kamero ni postulas unu, 7.8mm borilo kaj 

du, 8.5mm, kaj, por la .380, 9mm borilo 

kaj du 9.5mm en diametro. Kiu ajn el 

la du kalibrojn ĝi povas esti necesa tranĉi 
kamero por, la nura diferenco estas la 
diametro de la uzataj boriloj, ĉiuj aliaj 
mezuradoj restas la samaj. Ni faros 

procedu kvazaŭ tranĉante la ĉambron por la .32 kartoĉo. 
Unue, tri 78mm, aŭ 

ĉirkaŭe, longoj de 14,29 mm barelo 

tubo estas bezonata, (Vidu Figuro 'OO"). Ni 
nomos ĉi tiujn la "Reamer Tubes" ekde nun 
on. La interna diametro (ID) de ĉiu el la 

tri tuboj devas unue esti elmeritaj uzante 

la tri borilgrandoj donitaj supre, t.e. unu 


tubo estas elforigita al diametro de 


7.8mm, kaj la ceteraj du tuboj al a 


diametro de 8,5 mm. Kiel videblas en la 


akompana desegnaĵo, aleza tubo No1 


akceptas la 7.8mm borilon kaj la No2 kaj 


No3 tuboj la 8.5mm boriloj. Por la .380 


kamero la No1-tubo akceptas la mmm 


borilo kaj la No2 kaj No3-tuboj la 9.5 


-83- 


mm boriloj. Post elserigado de la tuboj, a 

truo devas esti borita por akcepti ingon 

ŝraŭbo en la pozicio montrita en la 

akompana desegno. La celo de 

la ingoŝraŭbo devas teni la boriloj firme 

en pozicio. Nur unu borilo, la 8.5mm 

(9.5mm por la .380), postulas ajnan 

ŝanĝado antaŭ la 'reameraro' povas esti 

uzata por tranĉi la ĉambron. La punkto de ĉi tio 
borilo devas esti forigita, kaj tiel farante, 

kreu platan finitan tranĉilon. Ĉi tio povas 

esti atingita sufiĉe facile tuŝante la 

fino de la borilo punkto kontraŭ la ŝpinrado de benko 
muelilo, dum ĉe la 

sama tempo, malrapide turnante la borilon tiel la 
punkto estas egale forigita. Ĝi valoras 

atentigante ke se borilo estas disponebla 

al vi, la punkto de la borilo povas esti 

precize forigita simple metante la 

bori en la borilo kaj malaltigi la 

ŝpini borilon sur gruzon (Carborundum) 

ŝtono, tamen, plejparto de la borilo punkto volos 
ankoraŭ bezonas forigi unue, uzante la benkon 
muelilo, antaŭ ol uzi la borilgazeton 


de fini la finon de la borilo. 


La du tranĉrandoj de la plata finigita borilo 
devas nun esti reakrigita de zorge 
“tuŝante' la malantaŭajn randojn de la du 
tranĉiloj kontraŭ la rado de benko 
muelilo. Ĉi tiu proceduro estas simila al re- 
akrigi la pinton de borilo, krom 


niaj celoj, la fino de la borilo nun estas a 
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FIGURO 'OO' REZULO KONSTRUO. 


edges 


No 3 
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Memfarita Reamer 


plata finigita tranĉilo. Metu ĉiun borilon enen 
ĝi estas respektiva reamer tubo kaj ĝustigi la 
No1 borilo ĝis ĝi elstaras 16mm de la 

fino de la freztubo, (ekskludante la borilon 
punkto). Nun alĝustigu la boriloj No2 kaj No3 


al 13mm kaj 14mm respektive. La 


borilo mezurado estas la sama por ambaŭ la 


.32 kaj .380 kalibroj. Kiam ĉiu borilo estas 


ĝustigita al la mezuroj donitaj supre, streĉu ĉiun ŝraŭbon 


por malhelpi la boriloj moviĝi dum uzo. 


Plata flanko devas nun esti muelita sur la 


flanko de ĉiu borilo-tingo tiel ili povas esti 


turniĝis 


uzante normon frapeto 
ŝlosilo/Tenilo'. Antaŭ la reamer-aro povas 
estu uzata gvida tubo necesas por certigi 
Ĉi tio estas 


la ĉambro estas precize tranĉita. 


nenio pli kompleksa ol 6 5" ĝis 7" longo de 20,64 x 2,95 mm 


tubo. 


Nia improvizita rekrutilo nun estas preta 

por uzo. Por tranĉi la ĉambron procedu kiel 

sekvas. Firme krampu la bareltubon en a 

malvirtujon je proksimume 45-grada angulo al la vicmakzeloj 
kaj glitu la gvidtubon transen 

la fino de la barelo. Nun glitu la numeron 1 

alesilo boru en la gvidtubon kiel montrite en la akompanaj 


Fotoj, 45 kaj 46. 


Ĉiu reamerborilo estas uzata en la ordo en kiu ĝi estas 

numeritaj, t.e. unu, du kaj tri. Apliki 

malgranda kvanto da tranĉa komponaĵo, se 

disponebla, al la pinto de ĉiu aleilo kaj 

procedu por tranĉi la ĉambron. Malrapide turniĝu 
ĉiu aleilo dum samtempe 

aplikante malgrandan kvanton de antaŭen 

premo ĝis ĉiu aleilo plene tranĉis al 

ĝi estas respektiva profundo. Je intervaloj dum la tranĉa 
operacio, purigu ajnajn metalajn ŝrapojn de la interno de la 


ĉambro. 
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Post uzado de la lasta (No3) aleilo, metu 


la No1-alesilo reen en la bareltubon 

kaj turnu ĝin plurfoje. Ĉi tio estos 

necesas forigi ajnan burĝan donacon 

en la fundo de la kamero, kaŭzita de 

la uzo de la ebena finita No3-alezilo. 

Fine, uzante dratan barelan purigan broson, forigu ajnajn 
metalajn ŝrapaĵojn ktp 


ene de la barelo kaj kamero. 


La kamero nun estas tranĉita kaj ĝi devus esti 

eblas gliti kartoĉon en la ĉambron. La kartoĉo devas gliti 
enen 

libere kaj sub sia propra impeto 

antaŭ ol halti. Je ĉi tiu punkto la bazo de la kartoĉo devus 
elstari 3 mm 

de la bareloj breĉo, kiel ni vidis pli frue 


en Ĉapitro Sepa. 


Post kontroli la kartoĉon taŭgas kaj tranĉi 


la ĉambro buŝo bevelo, ni povas 


procedu por rekunmeti la barelon. 


La improvizita ĉambra fresilo ne estas la 

ideala metodo por tranĉi la ĉambron de a 

pafilon, sed sufiĉos se profesie 

grunda kameralezilo estas, ial ajn, 

nedisponebla. Indas tamen atentigi, ke la vera artikolo estas 
tia 

vaste havebla, ke ĝi bone valoras 

investante en unu. lli estas relative 

malmultekosta kaj fari la ĉambradon de 


ajna kanono rapida kaj facila operacio. 
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Fotoj 45 kaj 46: La tri-peca realerilo; kaj supre, konvenita al la barelo preta 
tranĉi la kameron. 


Notu la ebenan finiĝintan No3-alesililon; montrata la tria de maldekstre. 
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La maŝinpistolo prezentita en ĉi tiu libro supre tuboj estas uzataj, la kolumoj faros 
ankaŭ povas esti konstruita ĉirkaŭ la populara .380 postuli elfreŝigi uzante frezon de 14 
aŭtomata pistolo kartoĉo kun nur iomete aŭ 15mm diametro respektive. 


modifoj estantaj postulataj al la 


REVISTA ASEMBLEO 


revuo, riglilo kaj barelo. Ĝi dependas nur de individuaj 
poacoj po kiuj La revuokonstruo por la .380 


kalibro la pafilo estas ĉambrigita. vi h ; 
kartoĉo estas identa al tiu por la .32, la 


La barelo estas konstruita uzante precize la nur diferenco estas la mezurilo de tubo 
samaj principoj priskribitaj en Ĉapitro uzata por konstrui la revuon kaj la distancon inter la 
Sep. La nura diferenco estas la grandeco de tubo uzita. revuolipoj. La 

Longo de 14,29 x 2,64 mm revuo bone, sekvanto, kaj fonto 

SMT-tubo estas postulata por konstrui la .380 ne devus postuli ajnajn ŝanĝojn. 

barelo. La tubo devas esti 9" aŭ 10" in Ni postulas longon de 1" x Y." tubo por 
longa kaj ĉambrigita por akcepti la .380 la .380 revuo kun murdikeco de 

kartoĉo uzante la taŭgan kalibron de aŭ 1.22 aŭ 1.50mm (anstataŭ la 

ĉambra fresilo. Kiam ĉambrigite, la 1.6mm uzata por la revuo .32). 

bazo de la kartoĉo devas elstari 3mm La dua tubo, la 1/2" (12.70mm x 

de la bareloj breĉo. La ĉambro 0.91mm) restas la sama por ambaŭ kalibroj 
buŝo estas chamfered en precize la sama revuoj. La iomete pli maldika mezurilo uzita 
maniero kiel priskribite por la .32 barelo. por la .380 revuo pliigas la 

La ŝaftaj serurkolumoj tiam estas elmeritaj revuoj ene dimensioj kaj kiel a 

kaj konvenita al la barelo. La .380 barelo estas rezulto, la revuo akceptos la .380 

nun finita kaj povas esti konvenita al la kartoĉo. 

ricevilo. 


La revuolipoj estas formitaj uzante la 


Estas du aliaj tubgrandecoj kiuj povas esti sama formobloko uzata por la .32 

uzata por la .380 barelo, en la okazo de la revuo, krom la lipoj por la .380 mosto 

14.29 x 2.64mm tubo estanta nedisponebla. estu 'agordita' tiel la distanco inter ili estas 

Ĉi tiuj estas la 14 x 2,50 mm kaj la 15 x proksimume 9 mm. Certa kvanto de 

3.00mm tuboj. Ambaŭ proponas enan grandecon de manĝustigo devus esti atendita por 

ekzakte .380 (9mm), kaj ĉiu el ambaŭ estas a kia ajn kalibro revuo ni estas 

tute bona alternativo por la maŝino konstruaĵo, por certigi, ke ĝi funkcias kiel fidinde 
pistoltubo. Tamen, se iu el la kiel eble. 
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.380 Konvertiĝo 


RIGLILO ASEMBLEO 


Nur unu ŝanĝo estas postulata al la riglilo 
asembleo por ke ĝi akceptu kaj funkciu 
uzante la .380 kartoĉon. Ĉi tiu ŝanĝo 
estante la kartoĉaj niĉaj dimensioj 
diskutita en ĉapitro ok. Supozante ni 
konstruas .380-riglilon, estas nur necese pliigi la kartoĉan 
niĉo-diametron 

(frakcie) uzante la mallarĝan tranĉilon, 
por permesi la bazon de la .380 

kartoĉo al receso (sidloko) ĝis profundo de 
2mm, kiel ilustrite en ĉapitro ok. 

Oni devas rimarki, ke ĉi tiu modifo 

povas esti efektivigita nur dum la unua 
etapo de riglilo muntado, kaj ne post la 


pafstango estis ekipita. 


La mezuro de protruda pertifilo estas 
la sama kiel por la kartoĉo .32, te 1mm de la vizaĝo de la 


kartoĉa niĉo.2 


LA EJECTOR 


La elĵetilo ne devus postuli iun ajn 
ŝanĝo al aŭ ĝia longo aŭ larĝo. 
Tamen, malgranda kvanto da manĝustigo 


povas esti postulata. 


NOTO: La 'vivdaŭro' de la .380 riglilo estas 
neeviteble malpli ol tiu de la .32 riglilo. Ĉi tio 


estas pro la redukto en la murdikeco de la .380- 


kartoĉa niĉo kaŭzita de la uzo de la pli granda 


diametro .380-kartoĉo. La .380-riglilo do postulos 


anstataŭigi je pli oftaj intervaloj. 
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TUBO-DIMENCIOJ POSTAJ POR LA 


.380 BARELO, RIGLILO KAJ 
REVUO. 


BARELO 14,29 x 2,64 mm SMT (aŭ 14 x 
2,50/15 x 3,00) 


RIGLILO 12.70 x 2.03mm SMT/SHT/ERW 


Revuo 25.40 x 12.70mm(1"x GW'xX 
1.22mm) (aŭ 1.50mm) kaj 12.70 xx 


0.91mm (/4" x 20gauge) ronda tubo. 
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La desegnaĵoj sur sekvaj paĝoj povas esti 

uzata se la riglilo estas maŝinprilaborota per tornilo, (Vidu 
Figuron 'PP"). En la intereso de 

certigante ke la riglilo estas tiel forta kaj daŭra kiel estas 
racie ebla, ni devas 

maŝinu ĝin el taŭga ŝtalo. Ni ne faras 

volas malmoligi kaj moderigi la riglilon 

sekva maŝinado, pro la neevitebla 

'teknikaĵoj' implikitaj en tio. 

Kvankam malmoliĝo estus dezirinda, 

por la averaĝa hobiisto, ĝi estus an 

nefarebla propono. La reala grandeco 

(diametro) de la riglilo necesigus 

la uzo de taŭga varmofonto kiel a 

fajrobrika aranĝo aŭ malgranda forno 

en kiu varmigi la komponanton al la 

postulis hardi kaj moderigi temperaturojn. Sen mencii la 
kapablon 

uzu tiajn teknikojn kaj ekipaĵon. 

Malgrandaj partoj kiel ekzemple sear, 

ellasilo aŭ pertiflo estas sufiĉe facile varmego 
traktita uzante nenion pli ol propangastorĉon (havebla de iu 
ajn 

fervara vendejo) kaj sitelo da oleo aŭ akvo 

en kiu estingi la laboron. Ju pli granda 

komponanto ja prezentas problemojn por la 

meza individuo. 

Tamen ne ĉio estas perdita ĉar ŝtaloj estas 

disponebla en la antaŭ-hardita kaj 

harditaj kondiĉoj. Alivorte, la 

ŝtalo venas "de la breto" en antaŭ- 


hardita kondiĉo, dum ĉe la sama 
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tempo estanta sufiĉe 'mola' por maŝinprilabori. 
Ĉi tiuj ŝtaloj taŭgas por nia 

postuloj (kaj multaj aliaj) kie a 

akceptebla grado de ŝoko kaj eluziĝo estas postulata. Du 
antaŭ-harditaj 

ŝtalojn mi trovis taŭgajn (kaj tio ŝajnas 

esti sufiĉe facile lokalizebla) estas 

709M40 (EN19T) kaj 817M40 (EN24T). 

Vi devos aĉeti tiajn materialojn 

de 'speciala ŝtala akciulo', do rigardu 

en la 'Flavaj Paĝoj' sub 'Ŝtalo 

Akciuloj por provizanto en via regiono. 

Serĉi la 'Reton' ankaŭ estas bona ideo. 

Tia ŝtalo estas sufiĉe multekosta rilate al, 

ekzemple, milda ŝtalo, precipe se vi 

devas havi ĝin liverita, sed vi povas esti 

kapabla aĉeti mallongan longon kiel "specimenon" aŭ 
"eltranĉitan". Ĉiam kontrolu kiam 

aĉetante tian ŝtalon, ke ĝi estas en 'T 

kondiĉo' kio signifas, ke ĝi estas vendita en la antaŭ- 
hardita stato. Kelkaj ŝtalproduktantoj 

ankaŭ reklami siajn proprajn markojn de 'speciala 
ŝtaloj' en la antaŭ-hardita kondiĉo, kaj 

se vi decidas aĉeti unu el ĉi tiuj, 

vi devus certigi, ke la ŝtalo taŭgas por 

via celo. Ĝenerale, ĝi devas 

fali en la kategorion de alta streĉiĝo, ŝoko kaj eluziĝo-rezisto. 
La alojŝtalojn mi havas 

listigitaj estas bona ekzemplo de ĉi tiuj 

postuloj kaj estas sufiĉe facilaj 


lokalizi. 


Maŝini la riglilon estas simpla antaŭen 
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turniĝa procedo por la tornilposedanto. Komencu 
kun sekcio de ronda stango, almenaŭ 26mm 
en diametro, kaj maŝinu la riglilon al la 


jenaj dimensioj: - 


Rilate al figuro 'A', Eksteraj diametroj (OD) La tuta 
longo de la riglilo (OAL) estas 131mm. 

Antaŭa sekcio (A1), turnu al OAL de 

53mm kaj 13mm OD. Turnu la restantan longon 


(A2) al OD de 26mm, ideale. 


Figuro 'B': Uzante 5.5mm-diametran borilon, la 
ĉefrisorto/gvidkavo (B1) estas 

maŝinprilaborita ĝis profundo de 100 mm. La 
receso tiam estas re-borita ĝis profundo de 


74mm uzante 9mm-diametran pecon. 


Kartoĉa Receso. La kartoĉa niĉo 
(B2) estas maŝinprilaborita al diametro de 9mm 


kaj profundo de 2 mm. 


Figuro 'C': Fendo de elĵetriglilo. Maŝinfendo (kanalo) 
ĝis 32mm en longo kaj 3mm 

larĝo (C1). Fendeto profundo estas 4mm (C2). 

La fendo povas esti maŝinprilaborita en ajna punkto 


la riglila radiuso en ĉi tiu etapo. 


Figuro C3, Bolt-tenilo-pozicio (rigardante en la 
kartoĉon). Boru riglilan tenilon truon je 45-grada 
angulo najbara al la 

eyector bolt fendo al profundo de 6mm. Frapu 


truo por akcepti 6mm-diametran ingon 


ŝraŭbo. 


Figuro "D", truo de pinglo. Boru ĝis 1,5 mm 
diametro (D1) kaj 12mm profundo (D2). 
Pinglo konsistas el 1.5mm dia' boriltingo 13mm 
en longeco. Retenu la pinglon per lagro 


gluaĵo aŭ simila produkto. Pin devas 
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elstari 1 mm de la kavo-vizaĝo kiam plene 


sidanta (D2). 


Figuro 'E', .380 riglilo. Ĉiuj dimensioj por la 

.32 riglilo aplikiĝas egale al la .380 riglilo, 

krom kartoĉa niĉo (E1) 9.7mm al 

10.0mm diametro, kaj antaŭa sekcio (E2), 13.5 mm 


'OD'.3 


Figuro 'F', Metu la truon de la riglilo 


50mm de la malantaŭa vizaĝo de riglilo. 


3 Noto: certa kvanto da 'mana ĝustigo' povas esti 
postulata por certigi, ke la riglilo funkcios 
fidinde. 
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.32 RIGLILOJ DIMENSIOJ 


(Ĉiuj mezuroj en milimetroj) 


| FIG.C 
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FIGURE “PP” 
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„380 RIGLILOJ DIMENSIOJ 


(Ĉiuj mezuroj en milimetroj) 


-- — 13.5mm —— — — 


FIG.E 


BOLT HANDLE POSITION = — 50mm ——— 
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SKEMA DESEGNO 
LISTA DE KOMPONOJ. 


1. SLINGBUSTO 2. 
GVIDSTANGO 3. 
MAINSPRING 4. 

RIGLILO 5. 

RIGLILO-TENNILO 6. 
RIGLILO-HALSO 7. 

ELEKTORO 8. 

BARELA RETENIGO 9. BARELO 
10. REVUO 

PUTO 11. REVUO 12. 
RIGLILO-HALSO 

13. BAZO PLADO PRINTEMPO 
KAPAĜO 15. PRISTO RIGLILO 16. 
SEAR SPRING 17. SEAR 

18. TRIGILGARDO 19. 
TRIGILO 20. GRIP 
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32/.580 Machine 
Pistol Mk ll 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirelJy by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
fubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
113:" (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions. 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in length. When the receivers 
are femporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by 6mm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of 7»" diameter high 
tensile bolt, and a series of six /»" shafi 
lock collars. The V»” bolt section should 
have a tensile strength of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
'A', and using a lathe, trim each end of the 
bolt until it has an overall length of 4 3/8" 
(111mm), Figure 'B'. The cartridge recess 
and ejector slof are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six Vv" 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section ef round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four $Ĝmm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main costin having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used, lt is 
usually possible to have a one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourth most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring “off the 
shelf", it is far easier just to supply the 
required spring dimensions to the 
manufacturer and have the spring 
specially made. lt is quick, easy and 
relatively cheap. For the Mkll machine 
pistol we tequire a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengths, this being the 
correct length for use in the Mkll machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6" lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job. Look under 'springs' and 'spring 


manufacturers' in "yellow pages'. 
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Konvenaj Memfaritaj Pafiloj 


La supra kaj 


malsupra 


ricevilo asembleo i 
(Mezuradoj en milimetroj) 
Kun la supra kaj malsupra ricevilo 
kunkroĉita kune per du hosklipoj, L 


la supra ricevilo devas interkovri 
la malsupran je 6mm, kiel 
montrite ĉe 'A'. 


La fendo por la ellasilo "B", estas 
poziciigita 58mm de la malantaŭo 
de la ricevilo kaj estas 17mm en 
longo. La fendo por la 
ellasilgardilo, "C", estas poziciigita 
51mm de la fronto de la ricevilo 
kaj estas 3mm en longo kaj 


12.7mm (1/2") en larĝo. 


58 — 


Hose Clips -----.--... 
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SUBTA RECEVILARSO 


La ellasilgardilo, teno, kaj ingoŝraŭboj estas sekurigitaj modloko 
uzante arĝentan lutaĵon ĉe punktoj "a" "b" "c" kaj "d". 
La ingoŝraŭbo "d" permesas al la sear-risorto esti fiksita al la ricevilo. 
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Ŝablonoj 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 
1/2 x 1/9” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 
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Konvenaj Memfaritaj Pafiloj 


RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


: NAAAV 


CUT y CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. | 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six /»” collars and screw in bolt handle 
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.32/.380 Machine Pistol Mark II 


Ĉi tiu skema desegnaĵo montras la simplecon 
de la MKII-dezajno. 
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